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Cílem této diplomové práce je zhodnotit stav řízení procesu výroby ve společnosti Slévárna 
– ZPS, a.s. a navrhnout případné doporučení pro zvýšení efektivnosti řízení. Výchozí bod je 
analýza současného stavu řízení procesu výroby, spolu uvedenou teorií. Návrhem je orga-
nizační uspořádaní výrobního procesu podle jejich činností a navržen nový systém kalkulace 
pro jednici na bází vícestupňového příspěvku. Pro zajištění hladkého fungování procesu 
jsou v implementační fázi navržena opatření, která je třeba zajistit. 
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The aim of this thesis is to evaluate the state of the production process management in 
Slévárna - ZPS, a.s. and suggest possible recommendations for increased management ef-
ficiency. The starting point is the analysis of the current state of the production process, 
together with the theory part. The proposal is belonging to a new organization structure of 
the production process which base on their activities and a new calculation system for cost 
unit, that is based on a multistage contribution method. For the smooth functioning of the 
process are suggested measures in implementation part of this thesis. 
  
Keywords: Process management, hour cost tariff, HNS, Operating budget, Process analysis, 
Foundry, Enterprise sources, BPM, 5S
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1 CÍL, ÚKOLY A OBSAH DIPLOMOVÉ PRÁCE 
1.1 Cíl 
Hlavním cílem této diplomové práce je navrhnout, jak využít procesní řízení, zejména pro 
produkční proces, při řízení slévárny. Ukázat jeho přednosti při řízení procesu, včetně jeho 
pružnosti při působení různých interních i externích vlivů. Přitom využiji zejména metody a 
techniky z controllingu se zaměřením na provozní rozpočty a HNS, zároveň využiji pří-
stupy bussiness proces managementu se zaměřením na štíhlou výrobu. Aplikačním podni-
kem je ZPS-Slévárna. 
1.2 Úkoly 
Pro dosažení cíle diplomové práce je třeba splnit následující úkoly (Tabulka 1).  
 Úkoly Výstup Termín 
1 Charakteristika cíle, úkolů a 
obsahu diplomové práce. 
Propojení a přísnost diplomové 
práce. 
19.2.2017 
2 Představení analyzovaného 
podniku ZPS – Slévárna, a.s. 
Seznámení se základními údaji 
společnosti (její historii, součas-
nosti, hlavními činnostmi). 
26.2.2017 
3 Analýza současného stavu 
procesního řízení v podniku. 
Identifikace procesu výroby a na-
lezení nedostatků ve společnosti 
ZPS – Slévárna, a.s. 
12.3.2017 
4 Zpracování návrhu pro zlep-
šení procesního řízení v ana-
lyzovaném podniku. 
Vytvoření provozního rozpočtu. 
Zhodnocení procesů pomocí me-
tody HNS. Vyhodnocení kapacit-
ních odchylek společnosti. 
21.5.2017 
5 Doporučení na implementaci 
daného návrhu a navrhnutí 
měření její úspěšnosti po-
mocí měřitelných indikátorů. 
Časový návrh na úspěšnou reali-
zaci vylepšení procesu výroby. 
12.62017 
6 Shrnutí výsledků, zhodnocení 
a kontrola diplomové práce. 
Ucelení a kompletace diplomové 
práce. 
30.6.2017 
Tabulka 1: Seznam úkolů diplomové práce (vlastní zpracování) 
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1.3 Osnova diplomové práce 
Diplomovaná práce je strukturovaná do sedmi kapitol, obsah každé kapitoly s provázaností 
na další kapitoly je rozepsána v následujících řádcích. Správně, řádně a přehledně defino-
vaná osnova práce je základním předpokladem jejího úspěšného vypracování. 
Smyslem kapitoly „Cíl, úkoly a obsah diplomové práce“ je definovat samotný cíl diplomové 
práce a jednotlivé úkoly, které vedou k naplnění stanoveného cíle. Současně je zde uvedena 
i osnova DP pro lepší orientaci v práci, v souvislosti s tím je uveden podrobnější popis kapi-
tol s odůvodněním, proč se daná kapitola zde nachází, její provázanost s ostatními kapitoly 
a samotným cílem DP.  
Charakteristika podniku pojednává o obecné charakteristice společnosti ZPS – Slévárna, 
a.s. Jde především o předmět podnikání, výrobní portfolio, organizační strukturu. Tato ka-
pitola slouží k celkovému přehledu o společnosti, ve které se bude v následující kapitole 
analyzovat výrobní procesní řízení. 
Třetí kapitola se týká samostatné Analýzy současného stavu procesního řízení v podniku. 
Ta se věnuje analýze současného stavu výrobního procesu a identifikaci tzv. „slabých míst“ 
v procesu, které je třeba vylepšit pro efektivnější chod výroby. 
Ve čtvrté kapitole se rozebírá relevantní teorie, kde lze nalézt rešerše možných teoretic-
kých východisek procesního řízení – plánování a projektování výroby. Z BMP jsem zabývala 
jsem se specifikací štíhlé výroby, jejíž nástroje vedou ke zlepšení pracovního prostředí v or-
ganizaci. 
Z výsledků analýzy současného stavu procesního řízení ve výrobě a nastudování teoretic-
kých východisek vychází návrh řešení. Zde jsou navrženy možnosti, jak odstranit nedostatky 
ve výrobě, tak aby společnost mohla vést svůj proces efektivněji. 
Šestá kapitola se zabývá doporučení pro implementaci návrhů, které jsem navrhla v kapi-
tole předcházející, součástí této kapitoly jsou určené indikátory, jimiž lze měřit úspěšnost 
návrhu v provozu. 
V poslední kapitole s názvem „Shrnutí a zhodnocení výsledků“ rekapituluji hlavní výsledky 
DP, které mne považuji za naplnění zadaného cíle DP. 
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2 CHARAKTERISTIKA PODNIKU 
Společnost ZPS-Slévárna, a.s. (Obrázek 1) sídlí v městské části Zlín – Malenovice. Společnost 
je dceřinou společností TAJMAC – ZPS,a.s. a spolu pak spadají pod italský koncern TAJMAC. 
Obě společnosti sídlí ve stejném areálu a spolu tvoří komplexní výrobu obráběcích center. 
ZPS – Slévárna, a.s. uskutečňuje obchody i s jinými, významnými zákazníky z celého světa. 
 
Obrázek 1: Výrobní budova společnosti ZPS-SLÉVÁRNA, a.s. (interní zdroje společnosti) 
2.1 Portfolio společnosti ZPS – Slévárna, a.s. 
Společnost se zabývá výrobou velmi složitých odlitků z litiny s lupínkovým grafitem a litiny 
s kuličkovým grafitem pro obráběcí, tvářecí, textilní, papírenské a jiné stroje. Odlitky z LLG 
se vyrábějí o hmotnosti v rozmezí 30 až 800 kg, odlitky z LKG se pohybují v rozmezí 30 až 
3000 kg. Trvalá pozornost technickému vývoji v oboru je základem vysoké kvality výrobků. 
Kromě výroby odlitků a jeho opracování, společnost pro své zákazníky poskytuje materiá-
lové poradenství, technologické konzultace, výrobu modelových zařízení, tepelné zpraco-
vání, atesty, povrchové úpravy až po dopravu na místo určení.  
 6 
 
2.2 Základní údaje o společnosti  
Tradice současné podoby zlínské slévárny se datuje od roku 1976 kdy byla naprojektována, 
i když první slévárna ve Zlíně stála již roku 1923. V roce 1982 byla uvedena do provozu, v té 
době šlo o jednu s nejmodernějších sléváren v Evropě. Zásadní byl rok 1993, kdy se privati-
zovala státní akciová společnosti ZPS. V roce 1999 byl vyhlášen konkurz na společnost ZPS, 
a.s., a rok poté, strojírny a slévárnu odkoupila italská společnost TAJMAC-MTM S.p.A., která 
je vlastníkem do dnes. 
 
Základní údaje o společnosti: 
Firma:   ZPS-Slévárna, a.s. 
Právní forma:  akciová společnost 
Datum vzniku společnosti: 16. 2. 1993 
Adresa společnosti:   Třída 3. května 1172, Zlín – Malenovice 763 02, Česká 
   republika 
Základní kapitál: 846 408 000 Kč 
Předmět podnikání:   
 modelářství, slévárenství 
 výroba, služby a obchod neuvedené v přílohách 1 a 3 živnostenského zákona (zajiš-
tění komplexních služeb-návrhy technologických postupů, výroba modelových zaří-
zení, vlastní výroba odlitků, opracování odlitků, doprava odlitků k zákazníkovi, vy-
stavení protokolů kvality materiálu zákazníkovi).  
Podrobná struktura účetních výkazů za rok 2015 je uvedena v rozvaze, výsledovce a výkazu 




2.2.1 Organizační struktura 
Společnost v současnosti zaměstnává přibližně 390 pracovníků na hlavní pracovní poměr. 
Statutárním orgánem jsou členové představenstva, jimiž jsou: 
 p. Michele William Taiarol – předseda (majitel) 
 p. Jan Zábský, MBA 
 Ing. Eugeniusz Szturc – ředitel ZPS – Slévárna, a.s. 
 Mgr. Jan Kurinec 
 p. Andrea Taiariol 
Na následujícím schéma (Obrázek 2) je znázorněna organizační struktura společnosti ZPS-
Slévárna, a.s., je daná vrcholovým vedením společnosti – současným ředitelem slévárny je 
Ing. Eugeniusz Szturc, pod jeho velení spadá 6 oddělení. Společnost ZPS – Slévárna, a.s. 
nemá obchodní oddělení. Obchodní činnost za firmu provádí její dceřiná společnost Taj-
mac-ZPS, a.s.   
 




































• A provozem slévárny, ve kterém jsou samostatná pracoviště. Jedná se o 
přípravnu formovací směsi, jadernu, formovny, tavírnu a úpravnu odlitků. 
 Technický úsek – toto oddělení je rozděleno na dvě části:  
o Údržba – která má na starosti údržbu strojního zařízení a investice. 
o Technologové – zpracovávají technologické postupy výroby odlitku. Navr-
hují investice do výrobního zařízení. 
 Úsek rozvoje a řízení jakosti – zde je hlavní činností kontrola jakosti dovážených 
surovin a vzorků tekutého kovu, to se provádí ve zdejších chemických a mechanic-
kých laboratořích. 
 Ekonomický úsek – zajišťující veškeré peněžní toky společnosti. 
 Personální úsek, který řeší vše spojené se zaměstnanci. 




2.3 Schéma areálu 
Jak už bylo zmíněno, společnost sídlí v areálu mateřské společnosti TAJMAC – ZPS, a.s. Bu-
dovy patřící pouze společnosti ZPS – Slévárna, a.s. jsou zvýrazněny na schématu (Obrázek 
3). Jedná se o budovy: 
 S1 – budova hlavního provozu slévárny 
 S2 – provozní budova 
 S3 – budova dokončovacích operací 
 S4 – modelárna 
Podrobný popis operací, které probíhají v uvedených budovách je vysvětlen v následující 
kapitole. 
 




3 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU PROCESNÍHO ŘÍZENÍ V PODNIKU 
Analýza výroby odlitků ve slévárně je uskutečňován v rámci výrobních linek, které jsou po-
loautomatizovány. V jednotlivých podkapitolách je podrobně rozepsán popis jednotlivých 
procesů. Závěrečná podkapitola je zaměřena na analyzované nedostatky v procesu výroby 
odlitků v ZPS-Slévárna, a.s. 
Provoz slévárny je situován do hlavní části areálu – budova hlavního provozu slévárny, která 
je dvouetážová. V prvním poschodí je sklad modelů a jaderníků, středisko údržby a kontroly. 
Proces samotné výroby se z bezpečnostních důvodů nachází ve druhém poschodí – cídírna, 
jaderna, formovny s licím polem (Obrázek 4). Mezi etážemi je v určitých místech vybudován 
systém pro tok materiálu, kalové hospodářství (s centrální vzduchotechnikou pro udržení 
čistého ovzduší) – dvouetážovými procesy jsou: 
• příprava směsi (se zásobníkem materiálu);  
• tavírna se skladem materiálu pro potřeby výrobního systému. 
 




3.1 Procesní schéma společnosti ZPS-Slévárna, a.s. 
Na následujícím schéma (Obrázek 5) lze zpozorovat kompletní proces výroby odlitků – od 
získání zákaznických, technologických požadavků až konečnou expedici k zákazníkovi. Jed-
notlivé procesy jsou postupně rozepsány v následujících podkapitolách.  
 
Obrázek 5: Procesní schéma společnosti ZPS-Slévárna, a.s. (vlastní zpracování) 
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3.1.1 Technologická příprava 
Předtím než se odlitek může fyzicky vyrobit, stojí na začátku celého výrobního procesu ur-
čitého odlitku technologická příprava. Technologové na základě požadavků zakázek od zá-
kazníků poskytují komplexní poradenství – nejen konstrukčního řešení odlitku, ale i výběru 
vhodného materiálu pro daný výrobek. Probíhá zde i příprava programovací podkladů pro 
CNC frézky do střediska výroby modelů (modelárny), ale též i pro obráběcí centra, které 
mají na starost dokončovací operace na daném výrobku (pokud si to zákazník žádá). Po 
provedení všech příprav, technologové posílají výrobní data vedoucím pracovníkům na da-
ných pracovištích, kteří předají práci svým dělníkům – ty poté mohou započít přípravu pís-
kových forem a následně proces odlévání až po konečnou expedici, dle plánů svých nadří-
zených. 
3.1.2 Modelárna 
Výrobní proces začíná v modelárně, jedná se velmi důležitou součást slévárny, jelikož se 
zde vyrábí nová modelová zařízení, případně se upravují starší, již používané modely. Poža-
davky vycházejí přímo od slévárny, nebo externích zákazníků.  Na ploše 2100 m², včetně 
skladů, pracuje přibližně kvalifikovaných 30 zaměstnanců, kteří vyrábějí dřevěné modely s 
využitím CNC obráběcích strojů, v případě potřeby je i zde stále zachována ruční práce. 
Maximální rozměry vyráběných modelů jsou: 
• 5000 x 2500 x 1500 mm; 
• u rotačních modelů je maximální průměr 2400 mm. 
Občas dochází k situacím, kdy je potřeba objednat model v jiné modelárně z důvodu stroj-
ních a kapacitních omezení. V současné době potřeba nových modelů daleko přesáhla vý-
robní možnosti modelárny, proto není kladen důraz na výrobu nových modelů. Důraz je 




Obrázek 6: Pracoviště modelárny (interní zdroje společnosti) 
3.1.3 Příprava formovacích směsí 
Nový písek (ostřivo), je do slévárny dopravován pomocí velkokapacitních nákladních aut. 
Po kontrole přes rošty je vysypán do podzemních zásobníků. Ze zásobníků je pásovou do-
pravou přemístěn do betonových sil, ve kterých je skladován (sklad formovacích směsí). Z 
těchto sil je písek pásovou dopravou dopravován do fluidních sušiček o výkonu max. 10 
t/hod., kde dochází k jeho sušení, následně je materiál expedován pro přípravu formova-
cích směsí a nátěrů, která se provádí třemi mísiči typu MK výrobce Škoda Ostrov – zde se 
suchým regenerát smíchá s pojivem (vodní sklo, u výplňové směsi bentonit). Tvrdidlo (es-
terol) se přidává pomocí žlábkových mísičích až v jednotlivých formovnách. Suchý písek je 
pro výrobu jader přepravován do jaderny.  
Slévárna používá tři druhy formovacích směsí a to:  
• jádrová samo-tvrdnoucí směs z nového písku. 
• modelová samo-tvrdnoucí směs ze 45 % nového písku a 55 % regenerátu. 




V jaderně, která je vybavena 5 žlabovými mísiči, do kterých se ve správném poměru dodává 
nové ostřivo, směs esterolů a vodní sklo za účelem rychlého vytvrzení. Tahle připravená 
směs je vytvrzena v jadernících – po vytvrzení se jaderníky rozeberou a na hotová jádra se 
aplikuje liho-grafickým nátěr, který se vykonává lázní nebo polévání dle stanoveného tech-
nologického postupu. Nátěr se nechá „vyhořet“ a následně je dopraven prostřednictvím 
mimoúrovňové dopravy do zakladačů jednotlivých formoven. 
3.1.5 Formovna 
Slévárna se skládá celkem ze tří formoven (označené jako F1, F2, F3), rozdělené podle roz-
sáhlosti (velikosti a hmotnosti) odlitků, které se v jednotlivých formovnách vyrábí. Přičemž 
formovna F2 je rozdělená na další dvě menší formovny, kdy formovna F2a je poloautoma-
tická linka a formovna F2b je ruční formovna (Tabulka 2). 
 Hmotnost odlitku Sériovost Výrobní fakt 
Formovna F1 cca 30–600 kg 1–3000 ks / rok 60 forem / den 
Formovna F2 F2a max. 3000 kg 1–500 ks / rok 20 forem / den 
F2b max. 3000 kg 250 ks / rok 10 forem / den 
Formovna F3 max. 12 000 kg 1–100 ks / rok 4 formy / den 
Tabulka 2: Základní informace o formovnách (sl.zps.cz, vlastní zpracování) 
Formovna F1 
Formovna F1 (Obrázek 7) vyrábí nejlehčí odlitky z celého výrobního procesu slévárny. Veli-
kost formovacího rámu je 1 600 mm x 1 250 mm x 400 mm. Jsou zde využívány jednodušší 
stroje a zařízení. Základní proces spočívá v odebrání modelové desky ze zakladače nových 
modelů pomocí poloautomatické linky. Modelová deska je bezobslužně položena na vyčiš-
těný rám. Model je zasypán pod žlabovým mísičem v dostatečné vrstvě modelovou směsí, 
forma se připěchuje ručně a následně je sypána do formy výplňová bentonitová směs. Pře-
bytečná výplňová směs je odstraněna na seřezávacím stroji, forma se otočí a model se vy-
jme na rozebíracím stroji. Následuje oprava a natření formy liho-grafitovým nátěrem, poté 
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se přesune poloforma na zakládací úsek tratě, kde jsou prostřednictvím manipulačních za-
řízení založena jádra. Hotové poloformy se složí ve skládacím stroji a přesouvají se na jednu 
ze čtyř licích tratí, na kterých se vykonává samotné lití tekutého kovu do vytvořené dutiny 
formy. 
 
Obrázek 7: Úprava formy před nátěrem na Formovně F1 (sl.zps.cz) 
Formovna F2 
Formovny F2a a F2b (Obrázek 8) se zabývají výrobou středně těžkých až těžkých odlitků. 
Standartní velikost rámu je 2 500 mm x 2 500 mm (v různých výškách). Speciálně formovna 
F2b slouží převážně k vyrovnávání výkyvů ve výrobě, hlavní činnost se soustřeďuje na for-
movnu F2a, která využívá jeřáb pro usazení rámu na desku, vládání jader a umístění forem 
– těžší odlitky a rozměrově větší. Technologie výroby v těchto formovnách je totožná 
s formovnou F1. Jediný rozdíl je v mechanizaci rozebírání formy a přesunu na jednotlivé 
trati. Usazení rámu na modelovou desku, zakládní jader a umístění hotových forem na licí 




Obrázek 8:  Pohled na F2B-Formovna středních odlitků (interní zdroje společnosti) 
Formovna F3 
V neposlední řadě Formovna 3 zprostředkovává výrobu masivnějších odlitků s maximální 
hmotností do 12 000 kg. Princip výroby je stále stejný jak v předchozích formovnách jen 
s pár rozdíly. Na výrobu forem se zde používá jen modelová samotvrdnoucí směs a mani-
pulace s formami a jednotlivými jejich díly je prováděna pomocí dvojice jeřábů. 
Podíly v procentuálním množství počtu vyrobených forem za rok 2015 jsem znázornila 
v Grafu č. 1., z kterého můžeme vidět, že největší množství forem vyrobí Formovna 1 a nej-




Graf 1: Podíly počtu vyráběných odlitků na jednotlivých formovnách za rok 2015 v 
% (interní dokumentace) 
3.1.6 Tavírna 
Jak už bylo zmíněno, hotové formy z formoven se přesouvají na licí pole, kde se do nich 
odlívá kov. Příprava tekutého kovu se připravuje v tavírně. Suroviny potřebné pro lití jsou 
pomocí jeřábu přepravovány ze skladu hutního materiálu do zásobníků u tavícího zařízení. 
ZPS-Slévárna, a.s. využívá tzv. „duplexní proces“ k výrobě tekutého kovu. Ten funguje na 
principu smísení vsázkových materiálů v bezvyzdívkové, horkovětrné kuplovně (výkon 10 
t/hod.), kde se směs nataví. Jakmile se tekutý kov nataví, tak je dál zpracován na předepsa-
nou jakost (přimíchávají ostatní materiály a přísady podle potřeby) ve dvou nízkofrekvenč-
ních indukčních pecích. Výsledná tavenina je nalita do licích pánví, které jsou pomocí mos-
tových jeřábů přepravovány do formoven, kde dochází k lití tekutého kovu do připravených 
forem (Obrázek 9). Syrový odlitek se nechá vychladit a následně se vyjme z formy pomocí 













Obrázek 9: Licí proces z pánve do formy na Formovně 2a (interní dokumentace) 
3.1.7 Cídírna 
Cídírna využívá několik pracovišť, která jsou rozdělena dle vykonávaných úkonů. Tyto úkoly 
lze rozdělit do tří etap. V první etapě dochází k hrubému opracování odlitku, odstraněním 
vtokové a výfukové soustavy pomocí dvou tryskačů (ty se recyklují – vracejí do tavírny, kde 
poslouží jako vsázka). Ze surového odlitku tady tak vzniká odlitek hrubý. V druhé etapě ná-
sleduje na pracoviště broušení v šesti brousících kabinách pro broušení velkých odlitků a v 
deseti brousících kabinách pro menší odlitky. Kabiny jsou odsávané s přívodem čerstvého 
vzduchu a každá má vlastní osvětlení. V případě potřeby je součástí střediska i svařovna, 
která slouží k provádění oprav závarem. Poslední etapou je cídírna, kde dochází k tepel-
nému zpracování odlitků, které se provádí žíháním v plynové peci. V místech pece jsou mi-
nimální rozdíly teplot, a to proto, aby bylo možné dosáhnout maximálního odstranění 
pnutí. Poté prochází odlitky průchozím tryskačem. Tady jsou pak odlitky zbaveny oxidů a 





Obrobna sídlí ve vedlejší budově „dokončovacích operací“. Na tomto pracovišti se blíže pro-
vádí činnosti broušení, hoblování, vyvrtávání, frézování. V minulosti se toto pracoviště po-
užívalo spíše jen pro interní potřeby slévárny, dnes zde dochází k opracování odlitků v zá-
vislosti dle specifikace zákazníků. Pokud si zákazník žádá pouze hrubý odlitek, nemusí tímto 
pracovištěm odlitek vůbec projít. Obrobna se skládá z deseti CNC stroji, pěti klasických 
strojů, centrálním střediskem pro seřizování nástrojů a kontrolním střediskem pro měření 
(Obrázek 10).  
 
Obrázek 10 : Pracoviště obrobny (sl.zps.cz) 
3.1.9  Lakovna 
Pokud si zákazník žádá lakování finálních odlitků, tak se po obrobení odlitky zavěsí na ma-
nipulační zařízení, procházející lakovací linkou – k tomu slouží 2 lakovací boxy. Zavěšení 
probíhá tak, že se na háky zavěsí odlitek a projde celým procesem lakování a osychání až 
do oblasti expedice, kde je sejmut a po zabalení připraven k expedici. Stanoviště lakovny je 
z pohledu logistiky optimální – nalézá přímo mezi obrobnou a expedicí. 
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3.1.10 Sklad finálních výrobků 
Posledním procesem ve společnosti ZPS-Slévárna, a.s. je expedice finálních výrobků k zá-
kazníku. Ve skladu finálních výrobků, sídlící též v budově „dokončovacích operací“ probíhá 
kontrola a balení jednotlivých výrobků. Takto hotové odlitky jsou naloženy do nákladních 
automobilů a následně jsou dopravovány ke konečnému zákazníkovi.  
3.2 Zjištěné nedostatky procesu výroby v analyzovaném podniku 
Hlavní problémem společnosti je fakt, že neexistuje systém pro sledování nákladů, který by 
mohlo vést k jejich snížení. Roční přehled u tak náročného provozu je nedostatečný. Snížení 
sledovanosti nákladů na menší intervaly, nejen z energetického hlediska, ale taktéž z mate-
riálního, může vést ke snížení cen výrobků, zvýšení konkurence schopnosti nebo zvýšení 
motivace zaměstnanců, díky možným vyšším odměnám za správně odvedenou práci. Spo-
lečnost funguje na principu absorpční kalkulace, která spočívá rozpočítání jednotlivých ná-
kladů a jejich vyhodnocování zpětně. Kalkulační vzorec se tedy neodráží v jednotlivých čin-
nostech výrobního procesu. Přímé náklady se spolu s úkolovou prací přiřazují k dalším (pří-
mým i nepřímým) výrobním nákladům. Na otázku, jaké jsou výrobní náklady určitého od-
litku neexistuje přesná odpověď. I když s tímto faktem společnost nemá příliš velké pro-
blémy, do budoucna by tento systém nemusel stačit ke zvyšujícím se nárokům. V současné 
době má společnost více zakázek, než je její kapacita – tudíž mají naplánované zakázky i pro 
rok 2018. Tímto pro společnost nastává zajímavá otázka, jak při tlaku množství nových za-
kázek, si udržet plánové využití zdrojů, managementu zásob a dodržení kvality vyrobených 
výrobků. Proto se v mém návrhu zaměřuji na vytvoření konceptu, který by mohl jednotli-
vým procesům získat větší flexibilitu a transparentnost pro jednotlivé kalkulace.  
Spolu s kapacitou souvisí i nedostatek zaměstnanců, kteří by vypomáhali na daných praco-
vištích. Jak je známo samostatní zaměstnanci tvoří pracovní kapacitu slévárenské výroby ve 
společnosti, tudíž v době rozkvětu, kdy je velký příjem zakázek by se mělo zauvažovat o 
přijmu nových zaměstnanců. Se sledováním nákladů souvisí fakt, že společnost nemá vyho-
tovenou korektní procesní mapu. 
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Co se týče prostředí – výrobní proces ve společnosti ZPS – Slévárna, a.s. se vyznačuje tím, 
že je rizikové. Na většině pracovišť je nakázáno nosit ochranné pomůcky, jelikož se zde na-
chází vysoká prašnost, riziko styku s chemickými látkami či mohou nastat poranění při sa-
mostatném úkonu práce. Proto je v tomto pracovišti přísně zakázáno požívání potravin a 
nápojů.  A je nařízeno nošení OOPP. Důležité jsou i správně odložené pracovní pomůcky na 
bezpečné místo, aby nedocházelo k poranění spolupracovníku nebo sebe samých. V praxi 
se tohle nařízení moc nerespektuje a pohodlnost dělníků je na prvním místě. Napříč výrob-
ním procesem lze narazit na volně odložené pomůcky (i když je pracoviště vybaveno držáky 
na ně), navíc se zde objevují i předměty, které v daném procesu nejsou vůbec potřeba.  
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4 RELEVANTNÍ TEORIE 
4.1 Podnikové procesy 
Existuje mnoho definic, co znamená pojem proces a procesní řízení. Nejvíce výstižnou de-
finicí lze označit tu, kterou definuje Šmída (2007, s.29) „Proces je organizovaná skupina 
vzájemně souvisejících činností a/nebo subprocesů, které procházejí jedním nebo více orga-
nizačními útvary či jednou (podnikový proces) nebo více spolupracujícími organizacemi (me-
zipodnikový proces), které spotřebovávají materiální, lidské, finanční a informační vstupy a 
jejichž výstupem je produkt, který má hodnotu pro externího nebo interního zákazníka.“ 
Všeobecně, v prostředí jakékoliv podniku, se rozumí pojmu proces jako vyřízení požadavku 
zákazníka (např. jehož účelem je zabalení a předání zboží) a přijetí platby za daný požada-
vek. Jednotlivými kroky procesu jsou činnosti, které se musím vykonat, aby došlo k dokon-
čení celé operace (procesu). Zlepšování procesů je dneska nezbytností, pro udržení zdravé 
prosperity firmy, jelikož zákazníci neustále žádají stále lepší produkty a služby – pokud totiž 
zákazník nedostane to, co žádá, má možnost se obrátit na jiné konkurenční firmy. Proces 
průběžného zlepšování (Obrázek 11) je založen na porozumění a měření stávajícího procesu 
a z toho přirozené náměty k jeho zlepšování. (Řepa, 2007, s.15-16) 
 


















Účel procesního řízení je prezentován pomocí dovedností nástrojové techniky, sloužící k 
definování, vizualizaci, měření, řízení, vykazování a zlepšování procesů s cílem splnit veš-
keré požadavky, které jsou na daný proces kladeny. Konstantní optimalizací je nutné sledo-
vat výkonnost podniku ze všech relevantní procesech po celou dobu, zjišťovat a hlásit ne-
dostatky a problémy v daných situacích, v ideálním případě i navrhnout možnost optimali-
zace a vyhodnotit úspěch opatření pro zlepšení. (Pomffyová, 2010, s.3) 
4.1.1 Charakteristika a principy procesního řízení 
Prostřednictvím procesního řízení se na podnik díváme z pohledu jakéhosi systému vzá-
jemně provázaných procesů, je třeba mít: 
1. Dobrou znalost procesů –  to znamená, že organizace zná své procesy a vše co s nimi 
souvisí (vstupy a výstupy), které a jaké zdroje jsou v jakém množství a kdy spotře-
bovávány. 
2. Verifikovat činnosti pro přeměnu vstupů na výstupy – činnosti v procesu musí být 
zmapovány a parametrizovány – to znamená, že je třeba nastavit výkonnostní cha-
rakteristiky a jasné vymezení všech rolí účastníků procesu. 
3. Monitorovat měření a neustálé zlepšovat – z výkonnostních ukazatelů, které vypo-
vídají o účinnosti a efektivnosti procesů se navrhují a provádějí změny v procesech 
a tím je optimalizují.  
Pro správné a komplexní uplatňování procesního řízení je nezbytné dodržet následující 
principy procesního managementu (Grasseová, 2008, s. 48): 
1. Integrace a komprese prací – integrace samostatných prací do logických celků, 
aby je byl procesní tým orientovaný na přidanou hodnotu pro zákazníka. Kom-
presí prací rozumíme zhušťování prací (řešení více úkolů a zkrácení). 
2. Delinearizace prací – jedná se o to, že práce se vykonávají v přirozením sledu. 
Některé z nich se mohou překrývat či být vykonávány souběžně, tím lze zkrátit 
potřebný čas mezi jednotlivými kroky procesu. 
3. Nejvýhodnější místo pro práci – práce se vykonávána tam, kde je to nejvhodnější 
(bez ohledu na hranice funkčních útvarů). 
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4. Uplatnění týmové práce – procesy jsou zajištěny pomocí autonomních týmů s 
dostatečnými pravomocemi tak, jejich motivace byla přímo propojena s přida-
nou hodnotou pro zákazníka, tímto mohou procesní týmy zabezpečit celý pro-
ces. 
5. Procesní zaměření motivace – motivace je přímo spjata s výsledkem (přidaná 
hodnota pro zákazníka), nikoliv pouze s činností.  
6. Odpovědnost za proces – za realizaci procesu je odpovědný jeho vlastník, který 
především odpovídá za jeho efektivnost procesu, koordinuje práci v týmu. 
7. Variantní pojetí procesu – každý proces má několik variantních provedení, jejiž 
volba závisí na daném typu požadavku (vstupu, trhu, výstupech, případně na 
dostupnosti zdrojů). 
8. 3S – označení 3S vyjadřuje naprostou autonomii týmu - samořízení, samokon-
trola a samoorganizace – v procesu tohle pojetí pomáhá při samostatném myš-
lení, odpovědnosti a kreativitě pracovníků. 
9. Pružná autonomie procesních týmů – struktura týmů musí být nastavena tak, 
aby bylo možno tým pružně přizpůsobovat novým požadavkům, které jsou na 
něj kladené.  
10. Znalostní a informační bezbariérovost – odstranění všech informačních a zna-
lostních bariér, vytvoření sdílených databází a centralizovaných informačních 
zdrojů. 
4.1.2 Přínosy procesního řízení 
Procesní řízení přináší přínosy, které se promítají do všech oblastí organizace (více o oblas-
tech viz. Tabulka 3). Pro jednotlivé oblasti se může lišit velikost přínosů v závislosti na cha-
rakteru, velikosti a vnitřním uspořádání podniku. Shrnutím těchto přínosů se poté vytváří 
předpoklady pro zvýšení celkové výkonnosti organizace a současně snížení potřeby zdrojů. 





Oblast řízení společnosti 
 Trvalý monitoring dosahovaných 
cílů organizace. 
 Trvalé zlepšování procesů na zá-
kladě jejich průběžného sledování. 
Snadná identifikace příčiny stavu pl-
nění, případně neplnění nastave-
ných cílových ukazatelů.  
 Jednoduché a rychlé řízení změn. 
Oblast logistiky 
 Na základě analýz, možnost vytvá-
řet podklady pro rozhodování o op-
timální koncepci zásobování. 
 Pravidla pro řízení a organizaci ma-
teriálových toků.  
 Identifikace úzkých míst v zásobo-
vacím procesu a jejich eliminace.  
Oblast finančního plánování 
 Detailní popis procesů může navá-
zat na možnost nákladového pláno-
vání na úrovni hlavních procesů v 
organizaci.  
Oblast informačních technologií  
 Snadná a rychlá definice požadavků 
na funkcionalitu informačních sys-
témů. Identifikace nevyužitelných 
(nebo nedostatečných) funkcí sys-
témů. Přesné nastavení pravomocí 
pro práci v systémech. 
Oblast lidských zdrojů 
 Jednoduché, přehledné a jasné vy-
mezení pracovních rolí. 
 Stálý monitoring výkonnosti dílčích 
procesů s návazností na motivační 
nástroje v rámci řízení lidských 
zdrojů.  
Oblast provozu odborných útvarů  
 Prezentace celého podnikového 
procesu v rámci vnitřní podnikové 
sítě, dochází zde k významnému 
zvýšení informovanosti pracovníků 
na všech organizačních úrovních. 
Tabulka 3: Benefity procesního řízení v jednotlivých oblastech 
4.2 Provozní rozpočet 
Pro práci s náklady je zásadní to, že náklady jsou spojeny s činnostmi. Při tvorbě provozních 
rozpočtů se vytváří nároky a přínosy pro určitý konkrétní útvar, proces, činnost atd. za ur-
čité období. Procesy jsou tedy prvotní záležitostí, která má vliv na tvorbu a vyhodnocování 
rozpočtu, finanční vyjádření je finančním odrazem těchto procesů. Pro sestavení i vyhod-
nocení rozpočtu je nezbytné mít co nejpřesnější představu o procesu, kterého se rozpočet 
týká. Pokud má daný proces i přiřaditelné výnosy, zahrnuje provozní rozpočet i je. V pře-
valné většině podniků však výnosy bývají spojené až s finálním produktem. Přímé náklady 
nebývají součástí provozních rozpočtů, neboť jsou primárně spjaty s vlastnostmi konkrétní 
obchodní zakázky, zároveň lze říci, že vzhledem k jejich integritě na konkrétní výstup se 
přímé náklady velmi obtížně plánují. (Zralý, 2009, s.25-27) 
Náklady, které jsou náplní provozních rozpočtů lze především zařadit (Zralý, 2009, s.51): 
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• Náklady na hmotné zdroje – náklady na veškeré hmotné vybavení, které daná entita 
potřebuje pro svou činnost. Většinou se jedná: 
 Stroje a zařízeni, spotřební materiál daného střediska, 
 Dopravní a manipulační prostředky, 
 Hardware, 
 Budovy a další hmotný majetek. 
• Náklady na nehmotné zdroje – jedná se především o software a licence, ale tak vý-
sledky vlastního výzkumu, know - how, audity apod. 
• Náklady na finanční zdroje – které slouží na pokrytí nákladů daného procesu. 
Obecně mohou být vlastní nebo cizí. 
• Náklady na lidské zdroje – jedná se o nejcennější zdroj u technologických podniků. 
A také by se k němu tak mělo přistupovat. V provozních rozpočtech májí lidské 
zdroje primárně jen cenu osobních nákladů, kterou tvoří mzdy + SZP, odměny a ná-
klady na pracovní vybavení (Zralý 2009, s.52) 
Tvorba provozního rozpočtu vychází z určujících faktorů, které byli zmíněny v přecházením 
odstavci, je ale třeba se držet následujících zásady: (Zralý, s.36-37) 
 Vychází ze základních dat ročního plánu, posuzují zejména změny oproti běžnému 
roku. Posuzuje se zejména, jak se budou odlišovat činnosti, příp. jejich rozsah, náplň 
a způsob provádění, oproti současnosti (běžnému roku). 
 Vychází se z poznatků vyhodnocování rozpočtu v běžném roce a zaznamenaných 
poznámek ke skutečnému průběhu činností (poučení se). 
 S provozními rozpočty existuje velmi těsná vazba na kalkulaci nákladů na produkty. 
Bez rozpočtů nelze vytvářet kalkulace. Kalkulace sazeb je nezbytná pro sestavení 
rozpočtu. 
 Zcela zásadní propojení s kapacitním plánem na využití zdrojů. Náklady na zdroje 
jsou fixní, a proto vyšší využití vede k nižším jednotkovým nákladům. To zobrazuje 
Metoda HNS, proto je tak užitečným manažerským nástrojem. 
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 Významná je pro motivaci zaměstnanců. Dodržení výše rozpočtu, bez ohrožení roz-
sahu a kvality činností, jsou významnými faktory v rámci každého efektivního moti-
vačního systému.  
4.3 Metoda hodinové nákladové sazby 
HNS je nejvhodnější metoda pro většinu předvýrobních, výrobních ale i po výrobních pro-
cesů. Zásadní předností aplikace této metody je, že vnímá čas jako určující veličinu spolu 
s nepřímými náklady daného procesu. Základní funkcí této metody je poskytnout podstat-
nou informaci o tom, jaké jsou fixní náklady na jednu hodinu práce dané procesu. Jde o 
velice přesnou a univerzální metodu, která může být spojena s libovolnou entitou (entitou 
může být středisko, proces, činnost, pracoviště, pracovník atd.). Samotný princip je založen 







 N = náklady na provoz daného procesu (činnosti) dané provozním rozpočtem. 
 KAP = využitelná kapacita vyjádřena v hodinách. Může být vyjadřovaná jako kapa-
cita strojní nebo kapacita pracovníků dané entity. 
Ze zlomku je vidět, že čím je HNS nižší, tím více je to žádoucí. Jestliže má HNS rostoucí cha-
rakter, je důležité dany proces co nejvíce využívat. 
Existují 3 základní oblasti, ve kterých lze vzájemně propojit a využít metodu HNS: 
• Nákladově-kapacitní vyhodnocení určité činnostní entity – které se provádí tak, že 
se porovnají HNS plánovaná a HNS skutečná. 
• Kalkulace nákladů na produkt/skupinu produktů/službu/skupinu služeb – je velmi 
jednoduchá, náklady jednotlivých entit se přiřadí k dané kalkulační jednici produktu 
podle časové kapacity zdrojů. Výše přiřazených nákladů je pak dána součinem spo-
třeby času pro daný proces a HNS daného procesu (viz. následující vzorec).  
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• Oblast motivace pracovníků – souvisí s propojením předchozími dvěma využitími. 
Přitom musí být správně nastavena odpovědnost jednotlivých pracovníků za tvorbu 
rozpočtu. 
4.4 Kalkulace nákladů na produkty 
Kalkulace nákladů je jeden ze základních nástrojů manažerského účetnictví. Jednoduše ře-
čeno, jedná se o činnosti, kdy se stanovují (v předběžných kalkulacích), či zjišťují (ve výsled-
ných kalkulacích) náklady na jednotku výkonu. Kalkulací se také rozumí výsledek této čin-
nosti. A v neposlední řadě je kalkulace nedílnou částí informačního systému podniku. Za 
pomoci kalkulace přiřazujeme náklady, které podniku vznikly. Ne vždy ale přiřazujeme 
všechny náklady. Ke kalkulaci můžeme přistoupit dvěma základními přístupy, a to kalkulace 
plných nákladů a kalkulace variabilních nákladů (Král, 2002, s.170) 
Kalkulační vzorec má výnosově-nákladovou struktura pro produkty. V zásadě ale platí, že 
odlišné produkty mohou mít v rámci jednoho podniku i odlišné struktury kalkulačního 
vzorce (například určité položky pro některé produkty neexistují – tz. mají nulovou hod-
notu). Je třeba v každém podniku stanovit specifické postupy, a i kalkulační vzorec „na 
míru“ pro kalkulaci nákladů na produkty. (Zralý, 2011, s.43) 
Kalkulace s využitím vícestupňového příspěvku na úhradu 
Kalkulace s využitím příspěvku na úhradu je metoda, která jednoduchým způsobem oddělí 
fixní náklady, které nesouvisejí s kalkulační jednicí, ale pouze s časovým obdobím, od ná-
kladů variabilních (které jsou stanoveny na každou jednotu výkonu). Řízení fixních nákladů 
se zaměřuje na optimální využívání vytvořených kapacit, které vážou určitou výši fixních 
nákladů. Jejich správné řízení může pomoc na odstraňování úzkých míst v podnicích, tím na 
zvýšení kapacit. Princip kalkulace s využitím příspěvku na nevztahuje fixní náklady na jed-
notlivé výrobky, ale považuje je za skupinu nákladů spojenou s provozem celého podniku, 
které je nutné uhradit jednotlivými příspěvky, generovanými jednotlivými výrobky. Samo-
zřejmě je nutné při kalkulaci zohlednit jak úplné náklady, tak náklady variabilní. Příspěvek 
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na úhradu nákladů je vhodné kritérium pro posouzení výrobku z hlediska rentability pro 
výrobu a prodej. (Skala, 2016, ustavprava.cz) 
Existují různé druhy kalkulačního vzorce s příspěvkem na úhradu. Jako úkazu zveřejňuji vzo-
rec podle pana docenta Zralého – kalkulační vzorec s vícestupňovým příspěvkem na úhradu 
v podobě výnosově-nákladová struktury (tabulka 4). Tento kalkulační vzorec může mít sa-
mozřejmě jiné či další nákladové položky, podle struktury nákladů, které jsou pro dané pro-
dukty významné, například může dále obsahovat (Zralý, 2011, s.47–48): 
 Podrobnější členění přímých variabilní nákladů (náklady na materiál apod.) 
 Podrobněji členit přímé fixní náklady (náklady na vývoj, nakup licence, certifikace, 
speciální nástroje) 
 Nebo může obsahovat další nákladové položky (společnou obchodní činnost) 
Operátor Položka Vysvětlivka 
+ Tržby (cena/ks x množství, resp. cena zakázky) 
- 
Přímé variabilní náklady přímé náklady spojené s každou jednotkou pro-
duktu. 
= Příspěvek na úhradu1 (PÚ1) 
- 
Přímé fixní náklady náklady nezávislé na množství produktu, ale s 
produktem přímo spojené. 
= 
Příspěvek na úhradu2 (PÚ2) Souhrnný PÚ pro úhradu (krytí) dalších společ-
ných nákladů a zisku. 
- 
PÚ nepřímých provozních ná-
kladů 
zpravidla určený pomocí HNS 
- PÚ nepřímých (společných) vývojových nákladů 
- PÚ nepřímých (společných) finančních nákladů 
- PÚ nepřímých (společných) obchodních nákladů 
- PÚ nepřímých (společných) marketingových nákladů. 
= 
Příspěvek na úhradu administrativních a správních, případně dalších 
nákladů a ZISKU 
Tabulka 4: Příklad kalkulace s využitím vícestupňového příspěvku na úhradu pro 
produkt (Zralý, 2011, s.48) 
Příspěvek na úhradu je vhodným ukazatelem pro průběžné sledování ekonomické situace 
podniku. Pokud dojde k poklesu příspěvku na úhradu, klesne i tvorba zisku proti plánu. Tím 
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příspěvek na úhradu ukáže, který z produktů se vyplatí nabízet a který ne – nejpřínosnější 
je tedy produkt, jehož příspěvek na úhradu je nejvyšší. Ale nemusí to být pravda vždy, pro-
tože nejvyšší bude pravděpodobně u toho produktu, jehož se prodá nejvíce. Z tohoto dů-
vodu je lepší zjišťovat příspěvek na úhradu pro jeden konkrétní výrobek. (Vančurová, 2013, 
ipodnikatel.cz) 
4.5 Business Process Management  
Business Process Management (dále jen zkr. BPM) je součástí tradice, která si již několik 
desítek let klade za cíl zlepšit způsob myšlení lidí a s tím související řízení svého podnikaní. 
BPM, spolu s ostatními nástroji, dávají manažerovi jistým impuls, jakým způsobem nakládat 
nejen s materiálními a finančními zdroji, ale také s lidskými zdroji, aby společnost prospe-
rovala a byla konkurence schopná. Všichni účastníci procesu přitom pracují s jediným zdro-
jem. To jednoduše znamená, že lidé s různými odbornosti mohou vidět stejný proces různě 
a dále s ním nakládat dle vlastního uvážení. Proto je to nezbytně nutná podnikatelská 
schopnost, která organizaci umožňuje převzít kontrolu nad současnými a budoucími potře-
bami jejich procesů. Nové myšlení nad uspořádáním procesů nabízí nástroje, jako jsou – 
Lean Production,TQM, Six Sigma, Bussiness Engineering, spojených s moderními technolo-
giemi. (Pomffyová, 2010, s.3) 
4.5.1 Lean Production 
Lean Production, v češtině označován pod pojmem „štíhlá výroba“, je klíčový koncept pat-
řící mezi současné trendy v oblasti řízení výroby s cílem odstranit plýtvání zdrojů a maxima-
lizovat produktivitu. Je třeba si uvědomit, že produktivita nesmí být zvyšována na úkor ja-
kosti. Pokud chce podnik uspět na globálním trhu, měl by v dnešní době respektovat trend 
štíhlé výroby, štíhlých procesů a štíhlého myšlení. (Košturiak,1993, s. 60) 
Pro správné pochápání konceptu štíhlé výroby je potřeba se seznámit se sedmi druhy plýt-
vání. V Tabulce 5 jsou zobrazeny všechny tyto druhy plýtvání spolu s některými jejich nej-
častějšími příčinami a následky, které mohou nastat ve výrobním podniku. (Chromjaková, 




Druh plýtvání Jeho příčina 
1.Čekání Dlouhé prodlevy při čekání na materiál, výpadky 
strojů, čekání na kontrolu, čekání na následující pro-
ces. 
2.Zásoby Nepřehledné skladování, nesprávné plánování záso-
bování, špatná kvalita zásob. 
3. Zmetková výroba Špatné použití materiálu, špatný tok materiálu – na-
vržen špatný půdorys. 
4. Zbytečná doprava a manipulace Prodlevy ve výrobě, které mohou mít za následek 
dodatečné náklady na mzdy, materiál a energie. 
5. Nadvýroba Výroba produktů na sklad bez odběratele, špatné 
rozvrhnutí výroby. 
6. Nepotřebné procesy Chybná konstrukce, nadbytečné zpracování, chod 
strojů naprázdno, zbytečné operace. 
7. Zbytečné pohyby Špatně organizované procesy, Špatně organizované 
pracoviště. 
Tabulka 5: 7 druhů plýtvání 
Jak odstranit plýtvání, ke kterému dochází během výrobního procesu, není přesně defino-
váno kvůli tomu, že existuje celá řada výrobních procesů. Proto je třeba, aby každá společ-
nost při zavádění filosofie štíhlé výroby, důkladně analyzovala své možnosti, a především 
potřeby a na základě toho zvolit, které metody Lean Production by měla použít a které ne.  
Nástroje, které využívá Lean Production je celá řada, pro potřeby slévárenské výroby je 
vhodné použít: 5S, Kaizen, Kanban a další. 
4.5.2 Metoda 5S 
Jedná se o metodiku (sadu principů) pro vytvoření a udržení organizovaného, čistého a vy-
soce výkonného pracoviště. Současně s tímto cílem souvisí další cíl této metody, a to zlepšit 
v organizaci pracovní prostředí a tím i kvalitu. Jedná se o organizovaný způsob udržování 
pořádku, který je založený na zvýšení samostatnosti zaměstnanců, na týmové práci a vedení 
lidí – jedná se o princip, díky němuž jsou nástroje, díly a jiné objekty v optimálně umístěny. 
Zásady 5S musí platit pro všechny zaměstnance na daném pracovišti. Uplatňuje se zvláště 
ve výrobních podnicích. (managementmania.com, 2016) 
Pojem 5S je složen z pěti japonských slov (schéma viz. Obrázek 12, překlad do českého ja-




Obrázek 12: Metoda 5S 
• Seiri (Sortovat) – přetřídění nepotřebné věcí od potřebných na vybraném praco-
višti. Je třeba brát v úvahu, jaké nářadí, materiály apod. jsou na pracovišti nadby-
tečné. 
• Seiton (Setřídit) – uspořádat potřebné a užívané věci tak, aby mohly být jednoduše 
a rychle použity pro vykonávání daného úkolu pracoviště. Správné uložení těchto 
věcí musí být viditelně označeno a musí to korigovat s bezpečností práce na daném 
pracovišti. Daný pracovník bude mít tyto nástroje, co nejblíž u sebe a omezil tím 
zbytečné pohyby navíc. 
• Seiso (Stále čistit) – jedná se o udržování čistoty na pracovišti a v jeho okolí. Jednot-
livý pracovníci by měli mít odpovědnost za úklid na jejich pracovištích, kde vykoná-
vají svou činnost. 
• Seiketsu (Standardizovat) -  kontinentálně a opakovaně zlepšovat organizaci práce, 
uspořádání pracoviště a dohlížení na čistotu daných pracovišť. Standartizace v sobě 
může zahrnovat i nošení vhodných pracovních oděvů a ochranných pomůcek. 
• Shitsuke (Sebedisciplína) – posledním krokem metody 5S je udržovat dokonalý po-







nastoleny a měli by je řádně dodržovat. Vedoucí pracovníci by pak měli v tomto 
ohledu jít příkladem a nejen to, jednou za čas zaškolovat nově příchozí, ale i ty, kteří 
v daném podniku pracují více let. 
4.5.3 Kaizen 
Název Kaizen je složený ze dvou slov „kai“ - změna a „zen“ – dobrý, což lze přeložit jako 
„změna k lepšímu“. Velice mnoho firem stále používají tradiční způsob práce – manažeři 
sedí ve svých kancelářích, studují analýzy a zprávy s tabulkami a grafy, připravují koncepce 
pro zlepšení, do samotného provozu se dostanou málo, což je pro zlepšování procesů zá-
sadní deficit. Kaizen je má úplně odlišný přístup (svetproduktivity.cz, 2012): 
• Zlepšování – vše se dá zlepšovat – produktivita, kvalita, náklady, plnění termínů, 
náklady. 
• Neustále – nic není pevně stanoveno, všechno se neustále mění a vyvíjí – trhy, vý-
robky, zákazníci a jejich požadavky. 
Proces uplatnění metody Kaizen má celkem 8 kroků (viz. Obrázek 13) – podání návrhu, po-
pis, evidence, hodnocení, zveřejnění, realizace, archivace, odměna. 
 
Obrázek 13: Proces kaizen (vlastní zpracování) 
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 Jedná se tedy o propracovanou a řízenou strategii neustálého zlepšování v osobním, soci-
álním, ale i pracovním životě, do kterého jsou zapojeni všichni pracovníci. Důležitá je pro-
aktivní spolupráce zaměstnanců, jimž mohou dosáhnout pravidelného, postupného zlep-
šování výrobního procesu. Tento systém vyjadřuje úsilí o neustálá zlepšení v podniku, která 
se však nerealizují jednorázovými velkými inovačními skoky, ale zdokonalováním i těch ne-
jmenších detailů. Je zapotřebí kombinovat talent jednotlivý zaměstnanců a využívá jej k 
odstranění ztrát při výrobě. Celá metoda pak vychází z předpokladu, že pro eliminaci plýt-
vání je nutné znát dané procesy a lze tak využít zkušeností konkrétních pracovníků, kteří 
tyto procesy znají ze všech nejlépe. Zaměstnanci jsou motivováni do zapojení zlepšování 
firemních procesů obvykle určitou formou odměny (např. finanční nebo možnost osobního 
růstu). (svetproduktivity.cz, 2012) 
4.5.4 Kanban 
Kanban lze popsat jako informační systém, který by měl zajistit plynulost výroby. Slovo Kan-
ban je japonské původu, které v překladu znamená „štítek“ - pochází z výrobní praxe, z Lean 
production přístupů k výrobě v TPS (Toyota Production System). Na kanban štítu jsou na-
psané všechny informace, které daný pracovník potřebuje znát. Existují štítky dvojího 
druhu, tzv. výrobní a dopravní kanbany. (Heřman, 2001, s.77) 
KANBAN je workflow nástroj pro řízení změny. Implementace KANBANu do výrobního sys-
tému je poměrně jednoduché – závisí na 3 základních pilířích: vizualizaci procesu, omezení 
množství rozpracované práce a řízení času na průchod procesem. (systemonline.cz,2017) 
4.5.4.1 KANBAN board 
Klíčových nástrojem vizualizace pracoviště je KANBAN board. Jedná se o souhrnnou tabuli 
(nástěnku), na které jsou vizuálně zachyceny všechny požadavky a jejich průchod procesem 
(stavy). KANBAN board může mít různé podoby podle složitosti procesů včetně zachycení 
typu úkolu a zodpovědné osoby, nejjednodušší je použití 3 stavového KANBANu se stavy 
(systemonline.cz,2017): 
• Nové úkoly – budoucí (zásobník práce), 
• Rozpracované úkoly, 
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• Dokončené úkoly. 
Rozpracované úkoly je třeba omezovat, tak aby pracovníci se soustředili na jejich dokon-
čení, jinak nemůže začít práce na dalších požadavcích. Nastavení omezení množství rozpra-
cované práce vede ke zkrácení celkového času pro průchod procesem a taky je se tím lze 
zajistit vyšší kvalita dodávky, jelikož je snadno viditelný dopad opravy chyb na celkový čas. 
Kombinace průchodu procesem bez čekání a vyšší kvality zkracuje celkový čas, a tím zlep-
šuje možnost plánování. Kanban board lze využít i pro lepší využití lidských zdrojů, tím že 
určité aktuálně nevyužité pracovníky lze postavit do situace sdílení činností, pokud to zna-
lostní profil lidí dovolí. Implementace kanbanu vyžaduje dostatek času k týmovým diskusím 
– jak se nový nástroj osvědčil a průběžně ho upravovat tak, aby vyhovoval vašemu konkrét-
nímu prostředí a situaci. (systemonline.cz,2017) 
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5 NÁVRH ŘEŠENÍ 
V této kapitole je podrobně popsán mnou navržený proces, který se opírá o poznatky z re-
levantní teorie a zároveň účelově upravuje a zpřesňuje procesní schéma společnosti Slé-
várna – ZPS, a.s. Kromě procesů, které byly analyzované v kapitole 3, rozšířím tento proces 
na celopodnikovou úroveň o podpůrné procesy v administrativě a kontroly a údržby. Vy-
tvoření procesní mapy dá společnosti jednotný přehled o činnostech, využitých zdrojích a 
jejích návazností mezi jednotlivými fázemi, které je potřeba nejen při tvorbě rozpočtů, ale 
slouží i jako informační prvek pro společnost. Závěr kapitoly se věnuje rozpočtu jednotli-
vých procesů v daných fázích, jejich kapacitu a následný výpočet hodinové nákladové sazby 
z které lze určovat jednotlivá manažerská rozhodnutí pro lepší chod společnosti. 
5.1 Přiřazení zdrojů k procesům (procesní mapy) 
Pro správné identifikování procesů a k nim náklady, je třeba mít vyhotovené procesní 
schéma. Jednotlivé procesy mají zdroje, které jsou rozděleny do tří následujících kategorií: 
• Lidské zdroje 
• Hmotné zdroje 
• Nehmotné zdroje 
5.1.1 Procesní mapa pro administrativní proces 
Administrativní proces (schéma na obrázku 14) spojuje hlavní vedení společnosti slévárny, 
patří zde i ekonomické a obchodní složky, nezapomenutelnými procesy jsou i podpůrná 
činnost IT a personální úsek. Do hmotných zdrojů zahrnuji i nové kancelářské vybavení, 
které se v účetnictví odepisuje. Zahrnula jsem zde i ostatní podnikový materiál – většinou 
se jedná o ochranné pomůcky pro jednotlivé pracovníky, kancelářské potřeby a podobně. 
Jelikož je pracovníci nedostávají v daných intervalech, ale jen pokud je potřeba pro kalkulaci 
jsem je zahrnula zde, a ne k jednotlivým nákladům pro daného pracovníka ve výrobě. Stejně 
tak je i s vnitropodnikovými službami, jako je stravování (ne každý zaměstnanec využívá 
výhodného stravování ve firemní jídelně), proto je částka zaznamená uceleně. Posledními 
nehmotnými zdroji v tomto úseku jsou náklady na ostrahu, audity, právní služby, software 
a licence k nim vázané.  
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Vstupem pro tento oddělení je získávání zakázek, shromažďování informací ohledně ná-
kladů a jeho objednávaní a evidenci, případně získávání informací o nefunkčnosti systému, 
či informovanosti o nedostatku zaměstnanců. 
Výstupem tohoto oddělení je zadávání informací pro jednotlivé zakázky do informačního 
systému, které se stanou přístupnými a závaznými pro jednotlivé procesy v ostatních od-
dělení. Dalšími výstupy je zpracování mezd a nákladů pro účetnictví, řešení IT problémů na 
celopodnikové úrovni, či nábor nový zaměstnanců. 
 
Obrázek 14: Procesní mapa oddělení administrativy (vlastní zpracování). 
5.1.2 Procesní mapa pro kontrolu a údržbu 
Procesní mapa pro oddělení kontroly a údržby s přiřazenými zdroji je na obrázku 15. Vstupy 
daného oddělení jsou kontroly vstupu surovin, celého průběhu výroby a konečnou kontrolu 
při výstupu odlitků. Informace o možných problémových situací, které mohou v tomto rizi-
kovém prostředí nastat. 
Výstupy daného oddělení bývají vyhodnocovány a dlouhodobě jsou uchovávány záznamy 
o chemických a fyzikálních vlastnostech jednotlivých materiálů a formovacích směsí. Dále 
pak zajišťování bezpečného a čistého chodu společnosti. 





























Licence - klassic (21 ks)




Obrázek 15: Procesní mapa oddělení kontroly a údržby (vlastní zpracování). 
5.1.3 Procesní mapa pro výrobní proces 
Poslední procesní mapa (obrázek 16–v příloze 3, je jeho zvětšená verze) zobrazuje hlavní 
produkční proces společnosti a to výrobní, který byl podrobně popsán v kapitole 3 – na 
obrázku 5 si šlo i všimnout jednotlivých vstupů a výstupů do jednotlivých dílčích procesů. 
 






















Software - klasik (6ks)
Software - professional (8ks)
Licence - klasik (6ks)




Obrázek 16: Procesní mapa oddělení výroby (vlastní zpracování). 
  















Hmotné zdroje:Počítače (10), Tiskárna 
(2), Provozní budova
Nehmotné zdroje:Software - professional 



























Hmotné zdroje:CNC stroje (5) Frézka
(3),Budova modelárny,Počítač (15)
,tiskárna (5),paletový vozík (5)
,vysokozdvižný vozík (2),Mostový jeřáb(1)
Nehmotné zdroje:Software - klasik (15),
Licence - klasik (15)
Hmotné zdroje: Počítač (1), Tiskárna (1), 
Paletový vozík (5), Vysokozdvižný vozík 
(5),Budova hlavního provozu
Nehmotné zdroje:Software - klasik (1),
Licence - klasik (1)
Hmotné zdroje: Kuplovna (1), Indukční 
pece (2), Odlívací zařízení (4), Počítač (1),
Tiskárna (1), Mostový jeřáb (2), Budova 
hlavního provozu
Nehmotné zdroje:Software - professional 
(1), Licence - professional (1)
Hmotné zdroje: Počítač (1),Budova 
hlavního provozu,Fluidní sušička (2), Kolový 
mísiče MKY (2)
Nehmotné zdroje:Software - professional 
(1), Licence - professional (1)
Hmotné zdroje: Budova hlavního provozu,
Počítač (1), Tiskárna (1), Velká bruska (6),
Malá bruska (10), Brokový tryskač (2),
Svařovací zařízení (2), Žíhací pec (1),
Vibrační (vytloukací) zařízení (1) ,
vysokozdvižný vozík (5), Paletový vozík (5)
Nehmotné zdroje:Software - klasik (1),
Licence - klasik (1)
Hmotné zdroje: Budova hlavního 
provozu,Počítač (8), Tiskárna (4), Mostový 
jeřáb (5).
Nehmotné zdroje:Software - klasik (8),
Licence - klasik (8)
Hmotné zdroje: Budova dokončovacích 
operací ,Počítač (6), Tiskárna (1), Hoblovka 
(1), CNC stroje (10), Frézka (3), Paletový 
vozík (5) ,Mostový jeřáb (1), Kalibrační 
měřidla (4), Měřící nástroje (3)
Nehmotné zdroje:Software - professional 
(6), Licence - professional (6)
Hmotné zdroje: Budova dokončovacích 
operací, Vysokozdvižný vozík (3), Paletový 
vozík (5), Počítač (1), Tiskárna (1)
Nehmotné zdrojeSoftware - klasik (1),
Licence - klasik (1)
Hmotné zdroje: Budova dokončovacích 
operací ,Mostový jeřáb (1)
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5.2 Provozní rozpočty 
V následující kapitole jsou souhrnné tabulky vybraných provozních rozpočtů k jednotlivým 
oddělením/ procesů, který je obecně popsán v kapitole teoretické. Hlavní a podpůrné pro-
cesy, spolu s jejich zdroji jsem určila v předcházející kapitole. Všechny poklady, které jsou 
podrobně rozepsaný lze nalézt v přílohách této diplomové práce. Samotný proces tvorby 
podnikového rozpočtu se snaží o úpravu činností a zároveň hledá nové možnosti (či úspory) 
pro dosáhnutí k požadovaným nákladům a příspěvkům na úhradu (dále pak PÚ).  Provozní 
rozpočet zahrnuje tedy veškeré náklady jednotlivých činností při dané kapacitě. Jedná se o 
náklady vlastních zdrojů (hmotné, nehmotné, lidské). Přímé náklady nejsou součástí pro-
vozního rozpočtu, neboť ty primárně souvisí s konkrétním výrobkem (produktem) a nejsou 
tedy specifická vlastnost dané činnosti. 
Struktura provozního rozpočtu pro jednotlivé položky: 
• Lidské zdroje 
o Osobní náklady zaměstnanců 
 Náklady na mzdy, odměny, sociální a zdravotní pojištění, mobilní a 
jiné přiřazené zařízení. 
 Náklady na osobní pracovní vybavení. 
• Hmotné zdroje 
o Náklady na prostory a vybavení 
 Náklady na pracovní prostory (daně z nemovitosti, odpisy, údržba a 
energie) 
 Náklady na strojní a výrobní zařízení, manipulační zařízení a automo-
bily (zahrnující odpisy, energetickou zátěž, opotřebení nástrojů, 
údržbu, či jiné dodatečné náklady). 
• Nehmotné zdroje 
o Náklady na informační technologie 
 Různé licence a software 
o Náklady vnitropodnikových služeb 
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 Náklady na audity, ostrahu, celopodnikové stravování a právní 
služby. 
5.2.1 Tvorba provozních rozpočtů pro společnost ZPS-Slévárna, a.s. 
Pro rozbor principu sestavení provozních rozpočtů jsem vybrala procesy, které jsou odlišné 
a něčím specifické. Cílem není představit jednotlivé položky rozpočtu, ale vysvětlit princip 
sestavování provozního rozpočtu s vazbou na různé náklady související s procesní výrobou. 
Uvedené hodnoty jsou zjednodušené a fiktivní, reálně by každá položka musela vycházet 
z primárních dat analyzované společnosti a jednotlivé výpočty by museli být deklarovány 
patřičnými dokumenty, které by je blíže objasnili. 
Jednotlivé tabulky jsou rozděleny podle procesů, ke kterým jsou přiřazeny zdroje dle před-
cházející kapitoly. Podrobnější data lze nalézt v jednotlivých přílohách této diplomové 
práce: 
• Náklady lidských zdrojů: 
 Administrativní proces - Příloha 4: Rozpočet mezd pro administrativní 
oddělení. 
 Proces kontroly a údržby - Příloha 5. 
 Procesy výroby - Příloha 6. 
Jsou záchytným bodem pro plánovaní kapacity, jsou zde uvedeny nejen výpočty nákladů na 
jednotlivá pracoviště v podobě nákladů na dané pracoviště. Vyobrazují i podrobné počty 
jednotlivých pracovníků a odborníků, které jsou v daném procesu potřeba. To je především 
potřebné pro plánování kapacity, která bude podrobně rozepsána v následující kapitole. 
• Náklady na hmotné zdroje 
 Náklady na prostory -  Příloha 8. 
 Náklady na výrobní zařízení - Příloha 9. 
Náklady na prostory, které jsou v příloze uvedeny souhrnně jsou rovnoměrně rozloženy 




𝑁á𝑘𝑙𝑎𝑑𝑦 𝑛𝑎 𝑝𝑟𝑜𝑠𝑡𝑜𝑟𝑦 𝑣 𝑑𝑎𝑛é𝑚 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠𝑢 =
𝑃𝑟𝑜𝑣𝑜𝑧𝑛í 𝑟𝑜𝑧𝑝𝑜č𝑒𝑡 𝑏𝑢𝑑𝑜𝑣𝑦
𝑃𝑜č𝑒𝑡 𝑝𝑟𝑜𝑐𝑒𝑠ů 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑢𝑗í𝑐í 𝑣 𝑑𝑎𝑛é 𝑏𝑢𝑑𝑜𝑣ě
 
• Náklady na nehmotné zdroje 
 Náklady na vnitropodnikové služby - Příloha 8. 
 Náklady na licence a software - Příloha 7. 
Náklady vnitropodnikových služeb jsou uváděny v administrativním procesu, pro-
tože s nimi se nejvíce ztotožňují.  Náklady na licence a software na jednotlivých 
pracovištích jsou rozděleny dle rozdělen dle technické náročnosti na jednotlivých 
pracovištích.  
Administrativní proces: 
• Vstupy: obchodní zakázky, finanční podklady pro účetnictví, nový zaměstnanci, 
energie. 
• Hlavní činnosti: management společnosti, domlouvání obchodních a nákupních zá-
ležitostí, nábor nových zaměstnanců, řešení IT problémů napříč firmou, správa in-
tranetu, vedení účetnictví. 
• Výstup: podklady pro plánování výroby, objednávky na nákup materiálu, bezproblé-
mový chod IT sítě, podklady pro Finanční Úřad a finanční audity společnosti. 






1 034 640 Kč 
Provozní 
Budova 
520 000 Kč Ostraha 720 000 Kč 
Ekono-
mický úsek 
1 330 800 Kč Počítače 291 200 Kč 
Stravování 
– Eurest 
234 000 Kč 
Obchodní 
úsek 
4 087 080 Kč Automobil 260 000 Kč Audity 66 000 Kč 
Oddělení 
IT 
1 239 300 Kč 
Kancelářské 
vybavení 
525 600 Kč 
Právní 
služby 
36 000 Kč 
Personální 
oddělení 





784 500 Kč Software 37 800 Kč 
Celkem 
Administrativa 
8 023 320 Kč  2 440 900 Kč  1 182 000 Kč 
Celkem Administrativa – rozpočet 11 646 220 Kč 
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Tabulka 6: Zdroje a rozpočet v administrativním procesu 
 
Proces tavírny: 
• Vstupy: výrobní příkaz (IS), předpisy pro výrobu, suroviny, energie, výrobní zdroje, 
slévárenské normy, software ATOS. 
• Hlavní činnosti: natavení připraveného materiálu, lití z pánve do indukční pece, ode-
braní vzorku, úprava směsi, finální litina připravena k odlití. 
• Podpůrné činnosti: příprava materiálu k natavení (kovová vsázka, koks, vápenec a 
další prvky), údržba a servis pracoviště. 
• Výstup: Hmotnost nataveného kovu v kg. 






415 500 Kč Kuplovna 10 200 000 Kč Licence 36 000 Kč 
Pracovníci pří-
pravy materiálu 
1 787 040 Kč 
Indukční 
pece 
2 440 000 Kč Software 19 800 Kč 
Taviči 3 806 400 Kč 
Odlívací 
zařízení 
4 812 000 Kč 
  
  
Počítač 13 867 Kč 
Tiskárna 11 920 Kč 
Mostový 
jeřáb 




108 000 Kč 
Celkem tavírna 6 008 940 Kč  18 014 587 Kč  55 800 Kč 
Celkem tavírna – rozpočet 24 079 327 Kč 
Tabulka 7: Zdroje a rozpočet v procesu tavírna 
Procesy na formovně F2a: 
• Vstupy: výrobní příkaz (IS), pískové jádro s nátěrem, licí plán, plán chlazení a vytlou-
kání, energie, výrobní zdroje. 
• Hlavní činnosti: sestavení formy, převozy na licí pole, stanovení druhu a množství 
tekutého kovu, vytvoření licího planu (odlévání v dávkách), ochlazování forem, vyt-
loukání hrubých a neočištěných forem. 
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• Podpůrné činnosti: výroba a nátěr jádra v jaderně. 
• Výstup: hmotnost odlitých forem v kg. 









463 740 Kč 
Budova hlavního 
provozu 
108 000 Kč Licence 8 400 Kč 
Mistr 
formovny 
398 820 Kč Počítač 27 733 Kč Software 3 600 Kč 
Jeřábnice 2 392 320 Kč Tiskárna 11 920 Kč   
Dělníci 8 280 000 Kč Mostový jeřáb 428 800 Kč 
Celkem F2a 11 534 880 Kč  576 453 Kč  12 000 Kč 
Celkem F2a – rozpočet 12 123 333 Kč 
Tabulka 8: Zdroje a rozpočet v procesu formovna F2a 
Proces úpravy odlitků na pracovišti cídírny: 
• Vstupy: výrobní příkaz (IS), hrubý odlitek, energie, výrobní zdroje. 
• Hlavní činnosti: tryskání odlitku, čištění odlitku, tepelné zpracování, úprava povrchu 
pro nátěr. 
• Výstup: hmotnost očištěných, upravených odlitků v kg. 






365 460 Kč 
Budova hlavního 
provozu 
108 000 Kč Licence 4 200 Kč 
Tryskači 3 774 240 Kč Počítač 13 867 Kč Software 1 800 Kč 
Brusiči 3 145 200 Kč Tiskárna 11 920 Kč 
  
Žíhači 1 322 400 Kč Velká bruska 1 736 000 Kč 
  
Malá bruska 288 400 Kč 
Brokový tryskač 8 547 333 Kč 
Svařovací zařízení 778 200 Kč 
Žíhací pec 4 620 000 Kč 
Vibrační (vytloukací) 
zařízení 
7 565 600 Kč 
Vysokozdvižný vozík 106 154 Kč 
Paletový vozík 2 000 Kč 
Celkem cídírna 8 607 300 Kč  23 777 474 Kč  6 000 Kč 
Celkem cídírna – rozpočet 32 390 774 Kč 
Tabulka 9: Zdroje a rozpočet v procesu cídírna 
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Vytvořené fiktivní provozní rozpočty pro procesy znázorňují základní princip pro jejich se-
stavování. Sečtením jednotlivých zdrojů (LZ, HZ, NHZ) u jednotlivých položek provozních 
rozpočtů získáváme roční rozpočet dané činnosti, který znázorňuje její fixní náklady. Tyhle 
náklady tvoří důležitý podnět pro aplikaci metody hodinové nákladové sazby a dále pak 
sestavení kalkulačního vzorce pro jednotlivé výrobky. 
5.3 Stanovení efektivní kapacity a výpočet HNS 
Efektivní kapacita pro danou entitu představuje její maximální využitelnou kapacitu při spl-
nění určitých podmínek. Určující kapacitou bývá zdroj, který je limitovaný, anebo je výrazně 
drahý. Pro celý podnik je určujícím zdrojem kapacity podíl ruční práce, proto se jako určující 
faktor kapacity ukazuje relevantní efektivní časový fond pracovníků společnosti Slévárna – 
ZPS, a.s. 
Následující tabulka (tabulka 10) ukazuje obecný postup výpočtu ročního efektivního časo-
vého fondu určitého pracovníka. Metodika určení kapacit je zde uvedena pro controllin-
gové řízení s vazbou na aplikaci HNS. Samotný proces určovaní výkonnostních norem a ka-
pacit spadá pod průmyslové inženýrství.  
Efektivní (disponibilní) časový fond činnosti s kapacitou určující pracovníci – na 1 osobu 
Hodinový roční časový fondy (hod./rok)1 1950 
 Dovolená (hod./rok)2 200 
 Nemocnost (hod./rok)3 40 
 Předpokládané prostoje (hod./rok) 176 
Efektivní časový fond pracovníka – kapacita (hod.) 1534 
Tabulka 10: Postup výpočtu ročního efektivního časového fondu činnosti s vazbou k urči-
tému pracovníkovi 
Jednotlivé časové fondy podrobně rozepsaný pro jednotlivá pracoviště lze dohledat v Pří-
loha 11. 
                                                     
 
1 Hodinový roční časový fond při jednosměnném provozu při 7,5 hodinové pracovní době při 260 pracovních 
dní za rok (7,5*260 = 1950 hod.) 
2 Čerpání dovolené 
3 Odhadovaná průměrná doba nemocnosti (na základy zkušenosti a firemního odhadu) 
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Následující aplikace metody HNS je určena z nákladů, jejichž postup výpočtu jsem znázor-
nila v přecházející kapitole. Jedná se tedy o fixní náklady konkrétního procesu. Abychom 
získali celkovou cenu daného procesu, musely by se k dané částce připočíst i přímé náklady. 
Níže uvedená souhrnná tabulka (tabulka 11) ukazuje tedy poměr provozního rozpočtu a její 
kapacity. Jak lze vidět nejvíce nákladovými procesy jsou procesy tavírny, cídírny a obrobny. 
Příčinou toho jsou drahé hmotné zdroje v jednotlivých procesech s omezenou produkční 
kapacitou. Prostoje v těchto místech jsou velmi velkou nákladovou záležitostí, proto je dů-
ležité tyto činnosti správně řídit a co nejefektivněji využívat jejich dostupnou kapacitu. 
Aplikace HNS poskytuje jednoduché určení nákladovosti jednotlivých procesů v čase, pod-
poruje taktéž efektivní využití a lepší přehled v řízení nákladů. Zároveň je důležité zajistit 
plynulý chod výroby, neměli by nikdy ve výrobě vznikat tzv. bottlenecks. Kromě toho má 
metoda HNS i další využití, kdy lze zpátečně kontrolovat skutečnou HNS a plánovanou HNS, 
kde pomocí tvorby různých odchylek v daných procesech lze korigovat jednotlivé činnosti 
pro možné investice do nových a efektivnějších zařízení, či zařadit do programu i zaměst-
nance pro jejich lepší motivaci. 
Proces Náklady Kapacita [hod] HNSpl [Kč/hod] 
Administrativní 11 646 220 Kč 35910 324,32 
Kontroly a údržby 16 336 520 Kč 73065 223,59 
Technologická příprava 5 190 547 Kč 15540 334,01 
Modelárna 22 774 701 Kč 41431,5 549,70 
Jaderna 6 620 001 Kč 35091 188,65 
Tavírna 24 079 327 Kč 25755 934,94 
Pískové hospodářství 7 814 367 Kč 35418,6 220,63 
Formovna F1 12 154 373 Kč 55944 217,26 
Formovna F2a 12 123 333 Kč 55072,5 220,13 
Formovna F2b 9 271 173 Kč 42939 215,91 
Formovna F3 14 761 093 Kč 68376 215,88 
Cídírna 32 390 774 Kč 43537,5 743,97 
Obrobna 29 530 611 Kč 43446 679,71 
Lakovna 5 504 800 Kč 16905 325,63 
Sklad 7 274 699 Kč 25488 285,42 




5.4 Vytvoření kalkulačního vzorce 
Společnosti navrhuji použití kalkulačního vzorce na bázi vícestupňového příspěvku na 
úhradu s aplikovanou metodou HNS pro výrobní činnosti. Jako kalkulační jednice bude po-
užita hmotnost zvoleného odlitku dle aktuální zakázky. Jelikož se zakázky liší i způsobem 
použitého materiálu, jak v tavírně, tak i při výrobě pískových forem nebo v konečné úpravě 
finálního výrobku, je třeba si dát na tuto skutečnost pozor při tvorbě jednotlivých kalkulací 
u daných zakázek. Přiřaditelné fixní náklady k výrobnímu procesu jsou řazeny skrz HNS na 
základě normované spotřeby času dané činnosti. Následující tabulka (tabulka 12) je vytvo-
řena pouze pro představu o procesních činnostech, jejich rozpočtech, kapacitách a výši 
HNS, jsou v ní fiktivní údaje. Jednalo by se o výrobu středně velkého odlitku odlívaného na 
formovně F2a, který by prošel všemi operacemi, na jehož konci bychom měli finální, přesně 
opracovaný a nalakovaný odlitek. Spotřeba času na výrobu jedné kalkulační jednice je taky 
pouze orientační, na její základě jsou pak skrze HNS přiřazené režijní náklady k danému 
procesu. Z těch základních údajů vychází hodnoty pro návrhový kalkulační vzorec. 
Proces Náklady Kapacita HNS 
Spotřeba 
času (hod.) 







5 190 547 Kč 15540 334,01 4,6 1536,46 
Modelárna 22 774 701 Kč 41432 549,70 4,3 2363,69 
Jaderna 6 620 001 Kč 35091 188,65 2,7 509,36 
Tavírna 24 079 327 Kč 25755 934,94 3,8 3552,76 
Pískové hospodářství 7 814 367 Kč 35419 220,63 1,4 308,88 
Formovna F2a 12 123 333 Kč 55073 220,13 0,25 55,03 
Cídírna 32 390 774 Kč 43538 743,97 3,4 2529,51 
Obrobna 29 530 611 Kč 43446 679,71 1,7 1155,50 
Lakovna 5 504 800 Kč 16905 325,63 3,2 1042,02 
Sklad 7 274 699 Kč 25488 285,42 0,3 85,62 
Celkem 13138,85 




Následující kalkulační vzorec (tabulka 13) je vytvořen na základě činností, která se na vý-
robním procesu podílejí. Jak lze zpozorovat, celý kalkulační vzorec začíná tržbami, z nichž je 
odečten požadovaný (minimální) zisk 15 % a tím se získal první příspěvek na úhradu ná-
kladů. Od něj se dále odečítají přímé variabilní náklady, což jsou především náklady na ma-
teriál pro výrobu odlitku, ale taktéž i doprava k finálnímu zákazníkovi – odečtem těchto 
variabilních nákladů se získal druhý příspěvek na úhradu nákladů. PÚ 3 se získal odečtením 
dodatečných nákladů souvisejícím s odlitkem. Předposlední příspěvek na úhradu byl získán 
pomocí přiřazovaných nákladů na základě aplikace metody HNS a spotřeby času na daný 
odlitek. Jako poslední se odečítají zbylé fixní náklady produkčního procesu, které nelze vě-
rohodně přiřadit k jednotnému kusu odlitku. Jedná se o podpůrné činnosti společnosti. Po 
jejich odečtu vyšel konečný příspěvek na úhradu záporně – to je dáno tím, že se jedná o 
kalkulaci pouze jednoho výrobku. Avšak důležitým faktem je čtvrtý příspěvek na úhradu, 
který vyšel pozitivně - 84 461 Kč a říká nám, kolik mi daný produkt přispívá na úhradu dal-
ších nákladů. 





 Přepokládaná prodejní cena 
(Kč/ks) 
 120 000 Kč  Cena za kterou se bude odlitek prodávat 
- Požadovaný zisk (%tržeb)  18 000 Kč  Požadované % zisku (pro tento případ 15%) 
= PÚ I  102 000 Kč  Příspěvek na úhradu nákladů 1 
- Přímé variabilní náklady  2 200 Kč   
- Přímý materiál na výrobu formy  750 Kč  Přímé náklady na výrobu formy 
- 
Přímý materiál na výrobu teku-
tého kovu 
 650 Kč  Spotřebovaný materiál 
- 
Přímý materiál na formovací 
směs 
 350 Kč  Spotřebovaný materiál 
- Přímé náklady zakázky  150 Kč  
Evidence přímých a technických nákladů za-
kázky 
- Doprava  300 Kč  Doprava k zákazníkovi 
= PÚ II  99 800 Kč  Příspěvek na úhradu nákladů 2 
- Náklady na výrobu modelu  1 750 Kč  Dodatečné náklady související s odlitkem 
- Náklady na dokumentaci  450 Kč   
= PÚ III  97 600 Kč  Příspěvek na úhradu nákladů 3 
- Přiřaditelné fixní náklady procesů  13 139 Kč  
Přiřazené náklady procesů skrz HNS a spo-
třebu normovanou času 
- Technologická příprava  1 536 Kč  
- Modelárna  2 364 Kč  
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- Jaderna  509 Kč  
- Tavírna  3 553 Kč  
- Pískové hospodářství  309 Kč  
- Formovna F2a  55 Kč  
- Cidírna  2 530 Kč  
- Obrobna  1 156 Kč  
- Lakovna  1 042 Kč  
- Sklad  86 Kč  
= PÚ IV  84 461 Kč  Příspěvek na úhradu nákladů 4 
- Ostatní fixní náklady 
 27 982 740 
Kč  
 
- Administrativní proces 
 11 646 220 
Kč  Fixní náklady procesů, které nelze věrohodně 
přiřadit 
- Proces kontroly a údržby 
 16 336 520 
Kč  
= PÚ V 
-27 898 279 
Kč  
Příspěvek na úhradu nákladů 5 
= 
PÚ na úhradu společných ná-
kladů a zisku 
-27 898 279 
Kč  
 
Tabulka 13: Navržený jednicový kalkulační vzorec pro střední odlitek 
5.5 Shrnutí kapitoly 
Navržené změny by přispěly k zjednodušení a ke zvýšení transparentnosti řízení činností 
výrobního procesu. Aplikací provozních rozpočtů na jednotlivé procesy produkčních čin-
ností společnosti se vytvořila vazba mezi činnostmi procesu a jeho náklady. Spolu s aplikací 
hodinové nákladové sazby (jakožto ukazatele nákladovosti/hospodárnosti s využitím pro 
hodnocení výkonnosti) se získal podmět pro přiřazení nákladů k danému procesu dle spo-
třeby času pro jednotný výrobek. Zaměstnanci jsou považovány za klíčovou kapacitu pro 
společnost, proto byla ve výpočtu používána jejich efektivní pracovní doba. Pro společnost 
by bylo dobré, v rámci získání přehledu o nákladech a pomoci jejich šetření, zrušit současný 
způsob přiřazování nákladů skrze výrobní a správní režii, ke kterým nelze jednoduše přiřadit 
výkony k procesnímu schématu. Navržený způsob kalkulace, který jsem představila ke konci 
této kapitoly by mohl společnosti dát jasný přehled o průběhu a činnostech produkčního 
procesu. Tento kalkulační vzorec znázorňuje náklady jednotlivých procesů a jejich podíl na 
celkových nákladech. Zařízením všech činností podílející se na celém produkčním procesu 
by umožnilo lépe posoudit výhodnost určité zakázky.  
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6 DOPORUČENÍ K IMPLEMENTACI 
Aby společnost mohla úspěšně využívat nový způsob řízení procesů, je třeba brát v úvahu i 
některé nezbytnosti, pro ucelenou komplexní změnu, která se týká organizace práce a cel-
kového myšlení společnosti. Je třeba stanovit podmínky, které dají podmět pro správné 
fungování nového systému řízení. Jedná se o problémová místa v současném výrobním pro-
cesu (a činnostem k němu vázaném). 
6.1 Školení pracovníků 
Než se celá implementace zavede do provozu, určí se její harmonogram, rozsah, milníky a 
samotné přiřazení zdrojů k činnostem a zároveň přiřazení zainteresovaných osob, je nutné 
proškolit nejen vedoucí pracovníky, ale i obyčejné dělníky. Je třeba intenzivně komunikovat 
a vysvětlit všem veškeré nezbytnosti, důsledky, ale i příležitosti, které dané změny přine-
sou. Vedoucí pracovníci budou zodpovídat za implementaci, dodržení efektivního využívaní 
kapacit na svých pracovištích. Bude i nesmírně důležité naučit se pracovat a dodržovat li-
mity provozních rozpočtů procesů a taktéž je umět vytvářet. Odměnou pro zaměstnance 
by mohla být patřičná odměna z prostředků, které by nový systém vydělal.  
6.2 Nábor a informovanost nových zaměstnanců 
Společnost aktuálně řeší nábor nových zaměstnanců, jelikož jich má nedostatek, ale příjem 
nových zakázek se zvětšuje. Příjem nového zaměstnance se skládá se seznámením se zá-
kladními fakty společnosti, školení o bezpečnosti práce a zaškolení na určitém pracovišti. 
Nicméně by nebylo na škodu proškolení nového zaměstnance do celého výrobního procesu 
pomocí nějakých jednoduchých procesních modelů, které by usnadnily orientaci pro obě 
strany. Tento přístup by následně mohl sloužit pro samotnou motivaci pracovníků, ukázat 
jim jaká je jeho role a pravomoce, případně pro vedoucí pracovníky to může být dobrý in-
formační doplněk pro půjčování (či výměnu) pracovníků na jednotlivých pracovištích dle 
plánu výroby. Tento informační systém může sloužit pracovníkům k pochopení svojí práce, 
ale i fungování firmy jako celek – jednotlivá oddělení budou mezi sebou spolupracovat a 
zamezí se konkurenčním bojům mezi nimi. Zaměstnanci se mohou stát nezávislejšími a 
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třeba přijdou i s novým řešením. Cílem je podpořit kvalifikované zaměstnance v ne příliš 
atraktivním pracovním prostředí, aby je práce bavila a měli k ní jiný přístup než dosud. 
6.3 Vizualizace a bezpečnost pracoviště 
Výrobní proces ve společnosti ZPS – Slévárna, a.s. se vyznačuje tím, že je rizikové. Na většině 
pracovišť je nakázáno nosit ochranných pomůcek, jelikož se zde nachází vysoká prašnost, 
riziko styku s chemickými látkami či mohou nastat poranění při samostatném úkonu práce. 
Proto je v tomto pracovišti přísně zakázáno požívání potravin a nápojů.  A je nařízeno nošení 
OOPP. Důležité jsou i správně odložené pracovní pomůcky na bezpečné místo, aby nedo-
cházelo k poranění spolupracovníku nebo sebe samých. V praxi se tohle nařízení moc nere-
spektuje a pohodlnost dělníků je na prvním místě. Napříč výrobním procesem lze narazit 
na volně odložené pomůcky (i když je pracoviště vybaveno držáky na ně), navíc se zde ob-
jevují i předměty, které v daném procesu nejsou vůbec potřeba. Proto je třeba vyznačit 
místa, kde se dané předměty mají odkládat, dle metody 5S - Lean managementu, aby byli 
snadno dostupná daným pracovníkům na daném středisku. 
Systém značení jednotlivých pracovišť by mohl společnosti pomoci. Výrobních prostory jsou 
označeny pouze bezpečnostní tratěmi pro únikové trasy v případě požáru. Pro lepší bez-
pečnost a průchodnost mezi jednotlivými pracovišti by bylo vhodně zřídit komplex cest, 
kudy lze bez problémů jít a kudy ne, kde všude jsou vchody a východy. Další značení by 
určitě bylo v oblasti rizikových míst, kde je zvýšená možnost úrazu. Jsou zde jen tabulky s 
výstražným oznámením ve velikost A5, které jsou lehce přehlédnutelné. Posledním znače-
ním, které je třeba zavést je parkování pro vysokozdvižné vozíky, paletové vozíky, různé 
nádoby na materiál a odpad. Systém tohoto uspořádání dává podklad pro hladký průběh 
mezi procesy, bez zbytečného zdržování. 
6.4 Hromadění forem s odlitky 
Úzkým místem (tzv. bottleneck) výrobního procesu slévárny, který zpomaluje ostatní ope-
race je hromadění forem s odlitky, které je potřeba zchladit pro jejich další zpracování. 
Formy jsou odkládány přímo po odlití na formovně, tudíž zabraňují tok dalším operacím. 
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Vyřešením této situace by pomohlo k zvýšení objemu výroby a průchodnosti mezi návaz-
nými operacemi. 
6.5 Přehlcený sklad modelárny 
Společnost se již delší dobu potýká s problémem skladování modelových zařízení. Sklady 
jsou již přeplněné a místo pro nové modely se hledá velmi obtížně. Pouze malá část modelů, 
jaderníků či modelových desek je zařazena v určeném regálu. Tudíž ze samotného skladu 
se stává občas malý chaos, kde, jaké modelové zařízení je, i když jsou opatřeny čipy. Zbylé 
modely jsou uskladněny na paletách na zemi a skládány na sebe. Problém je, že modely 
jsou majetkem zákazníka, který si je může kdykoliv vyžádat. V závislosti na smlouvě, která 
je s daným zákazníkem podepsaná se pak platí poplatek za skladování v různé výši. Proto 
společnost nemá právo tyto modely likvidovat, a to i když se řadu let nepoužili. Každý zá-
kazník by musel dát písemný souhlas s vyjádřením o likvidaci modelu. Bohužel je tu stále 
mnoho modelů, za které zákazníci neplatí žádné poplatky, tudíž nenutí dané zákazníky k 
udělení souhlasu s likvidací. 
6.6 Nedokonalá procesní mapa 
Jedním se zásadních problémů je nedostatečná identifikace výrobních procesů. Ve společ-
nosti existuje jednoduchý výrobní diagram procesů, které jsou ve firmě. To je například pro 
měření efektivity procesů nedostatečné. Detailnější procesní mapa by mohla pomoc při zís-
kávání certifikátu či auditů, a tím by společnosti zaručila jistou konkurenční výhodu. Řeše-
ním úkolů podrobněji na jednotlivých pracovištích by mohlo být přehledné pro nové, ale i 
současné zaměstnance a tím by se mohla zlepšit komunikace mezi odděleními při řešení 
některých problémů, které jsou nyní obtížné a časově náročné. Nová procesní mapa by 
měla být zveřejněna na každém pracovišti spolu s každodenním plánem výroby. 
6.6.1 Zavedení principů BPM pro procesů firmy 
Zavedení prvků z metod BPM, by mohlo společnosti usnadnit celkovou organizaci práce. 
Jedním z příkladů by mohla býti zavedena elektronická KANBAN board do informačního 
sytému firmy. Bylo by zde rozvrženo, na kterých dílnách se pracuje, kdo za daný proces nese 
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zodpovědnost, případně kteří pracovníci na daných procesech pracují a odhadovaná časová 
délka celého procesu. V případě prostojů, kdy zaměstnanci by neměli, co na práci, by se 
mohli alokovat na jiné pracoviště a tím by se zvýšila efektivnost využití kapacity. 
Důležité je také motivovat zaměstnance a dám jim prostor k vyjádřením se ke změnám, ne 
každý systém funguje správně, jak byl navržen, tudíž ani tento, který je navrhovaný v této 
diplomové práci nemůže být komplexní. Veškeré nedostatky odhalí až praxe. Proto je důle-
žité poslouchat své zaměstnance, a dám jim prostor k vyjádření se a dát jim možnost k pří-
padným doporučení pro lepší chod firmy. Tímto se řídí filozofie kaizen. Mým dalším dopo-
ručením je založení na IS odkaz s kontaktem na vedení společnosti, kde by se mohli jednot-
livý zaměstnanci k daným věcem vyjádřit. Tohle by mohlo být pro zaměstnance motivační 




7 SHRNUTÍ A ZHODNOCENÍ VÝSLEDKŮ 
Cílem této diplomové práce bylo zhodnotit stav řízení procesu výroby a navrhnout řešení 
pro jeho zvýšení efektivnosti. Jako první bod bylo seznámení se společností a jejím podni-
káním, v němž byla provedena analýza stávajícího systému řízení. 
Z analýzy vyplynulo, že společnost funguje na principu absorpční kalkulace, což z hlediska 
sledování nákladů a jeho vyhodnocování do budoucna může být matoucí, jelikož neexistuje 
dostatečně přesný údaj o výrobních nákladech jednotlivých odlitků, nezbytný pro rozhodo-
vání o zakázkách a jejich cenové tvorbě, spolu s vyhodnocením jejich přínosu (příspěvku na 
úhradu). Taktéž s rozmachem zakázek může mít společnost nedostatek pracovní kapacity v 
podobě zaměstnanců, proto by se společnost měla naučit danou kapacitu lépe využívat. 
Posledním zásadním bodem, který zadržuje výrobní proces je nesprávně uspořádané pra-
coviště a samostatná bezpečnost práce, která je klíčovým bodem, aby se nestávaly zby-
tečné úrazy zaměstnanců společnosti. Tyto závěry analýzy slouží jako pevný základ pro ná-
vrh nového uspořádání a jeho následnou implementaci. 
Návrhová část je již definována jednotlivými činnosti středisek a k nim alokovanými zdroji, 
tím se vytvořila organizační struktura na bázi procesů. Následně byly vytvořeny k jednotli-
vým střediskům provozní rozpočty, jejich stanovené kapacity. Tohle dalo dostatečné pod-
klady k aplikaci hodinové nákladové sazby, která se využívá pro efektivní řízení činností. 
Dalším návrhem pro přehledné řízení nákladů je nově navržený způsob kalkulace na prin-
cipu vícenásobného příspěvku na úhradu – jak bylo řečeno, tento kalkulační vzorec v sobě 
znázorňuje náklady jednotlivých procesů a jejich podíl na celkových nákladech. Tím by se 
lépe dalo vyhodnotit, které zakázky jsou více či méně výnosné. 
Samotná implementační fáze se zaobírala podmínkami, které vedou k efektivnímu řízení a 
rozvoji lidských zdrojů. Je třeba se zaobírat především lidskými zdroji, protože ty jsou hnací 
silou celé společnosti. V první fázi je třeba správně a dostatečně zaškolit zainteresované 
zaměstnance na jednotlivých střediscích, důležitý je i nábor nových zaměstnanců v dů-
sledku rostoucí poptávky, kdy by současná kapacita nemusela stačit. Dalším podstatným 
bodem je správná vizualizace pracoviště, dle metod lean managementu – 5S. Kde každý 
nástroj má mít své místo na daném pracovišti a po práci s ním se musí zpět na něj uložit. 
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Spolu s tím by se dal řešit i systém značení jednotlivých pracovišť, kde se smí chodit a kde 
lze zaparkovat vozíky, či kontejnery s materiálem, aby nebyli volně odstaveny a odloženy v 
daném procesu a případně zabraňovaly hladkému průběhu jednotlivých procesů. Předpo-
slední bod doporučení k implementaci je vyřešit stav přehlceného modelového skladu a 
hromadění forem po odlití. Tyhle procesy prodlužují prodlevy mezi jednotlivými pracovišti. 
Posledním doporučujícím bodem je zavedení elektronické KANBAN board do informačního 
sytému firmy, kde by bylo zobrazeno, na kterých dílnách se pracuje, jaké jsou aktuální ka-
pacity a kdo za daný proces nese zodpovědnost. Daný systém by sloužil pro lepší integraci 
mezi jednotlivými pracovišti, například tím, že v případě prostojů by se někteří zaměstnanci 
mohli alokovat na jiné pracoviště a tím by se mohla zvýšit efektivnost využití kapacity. 
Vytvořený návrh spolu ruku v ruce s implementačními návrhy udávají cestu k lepšímu fun-
gování procesů výroby ve společnosti Slévárna – ZPS, a.s. Zároveň dávají jednotlivým pro-
cesům podklady pro další zlepšování, jejich větší flexibilitu a efektivní řízení. Tímto považuji 
celkový cíl mé diplomové práce za splněný. 
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Příloha 3: Procesní schéma výrobního oddělení (zvětšená verze) 
 
 















Hmotné zdroje:Počítače (10), Tiskárna 
(2), Provozní budova
Nehmotné zdroje:Software - professional 



























Hmotné zdroje:CNC stroje (5) Frézka
(3),Budova modelárny,Počítač (15)
,tiskárna (5),paletový vozík (5)
,vysokozdvižný vozík (2),Mostový jeřáb(1)
Nehmotné zdroje:Software - klasik (15),
Licence - klasik (15)
Hmotné zdroje: Počítač (1), Tiskárna (1), 
Paletový vozík (5), Vysokozdvižný vozík 
(5),Budova hlavního provozu
Nehmotné zdroje:Software - klasik (1),
Licence - klasik (1)
Hmotné zdroje: Kuplovna (1), Indukční 
pece (2), Odlívací zařízení (4), Počítač (1),
Tiskárna (1), Mostový jeřáb (2), Budova 
hlavního provozu
Nehmotné zdroje:Software - professional 
(1), Licence - professional (1)
Hmotné zdroje: Počítač (1),Budova 
hlavního provozu,Fluidní sušička (2), Kolový 
mísiče MKY (2)
Nehmotné zdroje:Software - professional 
(1), Licence - professional (1)
Hmotné zdroje: Budova hlavního provozu,
Počítač (1), Tiskárna (1), Velká bruska (6),
Malá bruska (10), Brokový tryskač (2),
Svařovací zařízení (2), Žíhací pec (1),
Vibrační (vytloukací) zařízení (1) ,
vysokozdvižný vozík (5), Paletový vozík (5)
Nehmotné zdroje:Software - klasik (1),
Licence - klasik (1)
Hmotné zdroje: Budova hlavního 
provozu,Počítač (8), Tiskárna (4), Mostový 
jeřáb (5).
Nehmotné zdroje:Software - klasik (8),
Licence - klasik (8)
Hmotné zdroje: Budova dokončovacích 
operací ,Počítač (6), Tiskárna (1), Hoblovka 
(1), CNC stroje (10), Frézka (3), Paletový 
vozík (5) ,Mostový jeřáb (1), Kalibrační 
měřidla (4), Měřící nástroje (3)
Nehmotné zdroje:Software - professional 
(6), Licence - professional (6)
Hmotné zdroje: Budova dokončovacích 
operací, Vysokozdvižný vozík (3), Paletový 
vozík (5), Počítač (1), Tiskárna (1)
Nehmotné zdrojeSoftware - klasik (1),
Licence - klasik (1)
Hmotné zdroje: Budova dokončovacích 
operací ,Mostový jeřáb (1)
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Příloha 4: Rozpočet mezd pro administrativní oddělení 
 
Oddělení 



















Ředitel 1 45 000 Kč 15 300 Kč 225 Kč 400 Kč 250 Kč 61 175 Kč 61 175 Kč 734 100 Kč 
Asistentka 1 18 000 Kč 6 120 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 25 045 Kč 25 045 Kč 300 540 Kč 
Ředitel výroby 1 38 000 Kč 12 920 Kč 225 Kč 500 Kč 250 Kč 51 895 Kč 51 895 Kč 622 740 Kč 
Celkem za vedení společnosti 86 220 Kč 1 034 640 Kč 
Ekonomický úsek 
Mzdová účetní 2 20 000 Kč 6 800 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 27 725 Kč 55 450 Kč 665 400 Kč 
Výrobní účetní 2 20 000 Kč 6 800 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 27 725 Kč 55 450 Kč 665 400 Kč 




1 30 000 Kč 10 200 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 41 325 Kč 41 325 Kč 495 900 Kč 
Obchodní spe-
cialista 
6 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 34 625 Kč 207 750 Kč 2 493 000 Kč 
Úsek nákupu 3 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 500 Kč 300 Kč 30 505 Kč 91 515 Kč 1 098 180 Kč 
Celkem za ekonomický úsek 340 590 Kč 4 087 080 Kč 
Oddělení IT IT podpora 3 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 34 425 Kč 103 275 Kč 1 239 300 Kč 
Celkem za IT oddělení 103 275 Kč 1 239 300 Kč 
Personální oddělení HR specialistka 1 20 000 Kč 6 800 Kč 225 Kč 300 Kč 300 Kč 27 625 Kč 27 625 Kč 331 500 Kč 
Celkem za personální oddělení 27 625 Kč 331 500 Kč 
Celkem za oddělení 
administrativy 




Příloha 5: Rozpočet mezd pro oddělení kontroly a údržby 
 





















Vedoucí oddělení 2 28 000 Kč 9 520 Kč 225 Kč 400 Kč 250 Kč 38 395 Kč 76 790 Kč 921 480 Kč 
Technolog kvality 3 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 34 425 Kč 103 275 Kč 1 239 300 Kč 
Technolog zmetkovitosti 3 23 000 Kč 7 820 Kč 225 Kč 600 Kč 500 Kč 32 145 Kč 96 435 Kč 1 157 220 Kč 
Celkem řízení jakosti 276 500 Kč 3 318 000 Kč 
Údržba 
Pracovníci bezpečnosti práce 5 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 30 405 Kč 152 025 Kč 1 824 300 Kč 
Zajišťovatel podpůrných činností 10 20 000 Kč 6 800 Kč 225 Kč 400 Kč 300 Kč 27 725 Kč 277 250 Kč 3 327 000 Kč 
Celkem údržba 429 275 Kč 5 151 300 Kč 
Hasiči 
Vedoucí hasičského sboru 1 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 500 Kč 200 Kč 34 425 Kč 34 425 Kč 413 100 Kč 
Hasiči 9 21 000 Kč 7 140 Kč 150 Kč 200 Kč 200 Kč 28 690 Kč 258 210 Kč 3 098 520 Kč 
Celkem hasiči 292 635 Kč 3 511 620 Kč 
Úklid Uklízečky 20 9 000 Kč 3 060 Kč - 200 Kč 350 Kč 12 610 Kč 252 200 Kč 3 026 400 Kč 
Celkem úklid 252 200 Kč 3 026 400 Kč 





Příloha 6: Rozpočet mezd pro oddělení výroby 
 
Oddělení 




















4 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 
500 Kč 300 Kč 30 505 Kč 
122 020 Kč 1 464 240 Kč 
Konstruktér 6 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 500 Kč 300 Kč 34 525 Kč 207 150 Kč 2 485 800 Kč 
Celkem technologická připrava 329 170 Kč 3 950 040 Kč 
Modelárna 
Vedoucí modelárny 1 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 500 Kč 400 Kč 34 625 Kč 34 625 Kč 415 500 Kč 
Technolog 14 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 450 Kč 400 Kč 30 555 Kč 427 770 Kč 5 133 240 Kč 
Obráběč 12 20 000 Kč 6 800 Kč - 450 Kč 400 Kč 27 650 Kč 331 800 Kč 3 981 600 Kč 
Celkem modelárna 794 195 Kč 9 530 340 Kč 
Jaderna 
Vedoucí jaderny 1 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 450 Kč 300 Kč 30 455 Kč 30 455 Kč 365 460 Kč 
Skladníci 20 18 000 Kč 6 120 Kč - 400 Kč 300 Kč 24 820 Kč 496 400 Kč 5 956 800 Kč 
Celkem jaderna 526 855 Kč 6 322 260 Kč 
Tavírna 
Vedoucí tavírny 1 25 000 Kč 8 500 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 34 625 Kč 34 625 Kč 415 500 Kč 
Pracovníci přípravy materi-
álu 
6 18 000 Kč 6 120 Kč - 
400 Kč 300 Kč 24 820 Kč 
148 920 Kč 1 787 040 Kč 
Taviči 10 23 000 Kč 7 820 Kč - 600 Kč 300 Kč 31 720 Kč 317 200 Kč 3 806 400 Kč 





1 20 000 Kč 6 800 Kč 225 Kč 
500 Kč 300 Kč 27 825 Kč 
27 825 Kč 333 900 Kč 
Skladníci/ Mísiči 20 18 000 Kč 6 120 Kč - 500 Kč 300 Kč 24 920 Kč 498 400 Kč 5 980 800 Kč 




Vedoucí formovny 1 28 000 Kč 9 520 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 38 645 Kč 38 645 Kč 463 740 Kč 
Mistr formovny 1 24 000 Kč 8 160 Kč 225 Kč 550 Kč 300 Kč 33 235 Kč 33 235 Kč 398 820 Kč 
Jeřábnice 4 18 000 Kč 6 120 Kč - 500 Kč 300 Kč 24 920 Kč 99 680 Kč 1 196 160 Kč 
Dělníci 30 20 000 Kč 6 800 Kč - 500 Kč 300 Kč 27 600 Kč 828 000 Kč 9 936 000 Kč 
Celkem F1 999 560 Kč 11 994 720 Kč 
Formovna F2a 
Vedoucí formovny 1 28 000 Kč 9 520 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 38 645 Kč 38 645 Kč 463 740 Kč 
Mistr formovny 1 24 000 Kč 8 160 Kč 225 Kč 550 Kč 300 Kč 33 235 Kč 33 235 Kč 398 820 Kč 
Jeřábnice 8 18 000 Kč 6 120 Kč - 500 Kč 300 Kč 24 920 Kč 199 360 Kč 2 392 320 Kč 
Dělníci 25 20 000 Kč 6 800 Kč - 500 Kč 300 Kč 27 600 Kč 690 000 Kč 8 280 000 Kč 
Celkem F2a 961 240 Kč 11 534 880 Kč 
Formovna F2b 
Vedoucí formovny 1 28 000 Kč 9 520 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 38 645 Kč 38 645 Kč 463 740 Kč 
Mistr formovny 1 24 000 Kč 8 160 Kč 225 Kč 550 Kč 300 Kč 33 235 Kč 33 235 Kč 398 820 Kč 
Jeřábnice 4 18 000 Kč 6 120 Kč - 500 Kč 300 Kč 24 920 Kč 99 680 Kč 1 196 160 Kč 
Dělníci 20 20 000 Kč 6 800 Kč - 500 Kč 300 Kč 27 600 Kč 552 000 Kč 6 624 000 Kč 
Celkem F2b 723 560 Kč 8 682 720 Kč 
Formovna F3 
Vedoucí formovny 1 28 000 Kč 9 520 Kč 225 Kč 600 Kč 300 Kč 38 645 Kč 38 645 Kč 463 740 Kč 
Mistr formovny 1 24 000 Kč 8 160 Kč 225 Kč 550 Kč 300 Kč 33 235 Kč 33 235 Kč 398 820 Kč 
Jeřábnice 12 18 000 Kč 6 120 Kč - 500 Kč 300 Kč 24 920 Kč 299 040 Kč 3 588 480 Kč 
Dělníci 30 20 000 Kč 6 800 Kč - 500 Kč 300 Kč 27 600 Kč 828 000 Kč 9 936 000 Kč 
Celkem F3 1 198 920 Kč 14 387 040 Kč 
Cidírna 
Vedoucí cidírny 1 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 450 Kč 300 Kč 30 455 Kč 30 455 Kč 365 460 Kč 
Tryskači 12 19 000 Kč 6 460 Kč - 450 Kč 300 Kč 26 210 Kč 314 520 Kč 3 774 240 Kč 
Brousiči 10 19 000 Kč 6 460 Kč - 450 Kč 300 Kč 26 210 Kč 262 100 Kč 3 145 200 Kč 
Žíhači 4 20 000 Kč 6 800 Kč - 450 Kč 300 Kč 27 550 Kč 110 200 Kč 1 322 400 Kč 




Obráběči 15 20 000 Kč 6 800 Kč - 450 Kč 300 Kč 27 550 Kč 413 250 Kč 4 959 000 Kč 
Seřizovači 5 18 000 Kč 6 120 Kč - 450 Kč 300 Kč 24 870 Kč 124 350 Kč 1 492 200 Kč 
Kontrolní měřiči 6 22 000 Kč 7 480 Kč 225 Kč 450 Kč 300 Kč 30 455 Kč 182 730 Kč 2 192 760 Kč 
Celkem obrobna 720 330 Kč 8 643 960 Kč 
Lakovna Pracovníci lakovny 10 18 000 Kč 6 120 Kč - 400 Kč 300 Kč 24 820 Kč 248 200 Kč 2 978 400 Kč 
Celkem Lakovna 248 200 Kč 2 978 400 Kč 
Sklad 
Vedoucí skladu 1 24 000 Kč 8 160 Kč 225 Kč 500 Kč 250 Kč 33 135 Kč 33 135 Kč 397 620 Kč 
Vychystávači/ Baliči 10 18 000 Kč 6 120 Kč - 450 Kč 250 Kč 24 820 Kč 248 200 Kč 2 978 400 Kč 
Expedice 5 18 000 Kč 6 120 Kč - 450 Kč 250 Kč 24 820 Kč 124 100 Kč 1 489 200 Kč 
Celkem sklad  405 435 Kč 4 865 220 Kč 
Celkem za výrobní oddělení 316   16 897 985 Kč 202 775 820 Kč 
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Příloha 7: Rozpočet software/licencí a PC na jednotlivá pracoviště 
 
Ostaní NH zdroje Cena měsíčně Počet kusů Cena ročně 
Software - klasik 150 Kč 52 93 600 Kč 
Software - professional 1 650 Kč 27 534 600 Kč 
Licence - klasik 350 Kč 52 218 400 Kč 
Licence - professional 3 000 Kč 27 972 000 Kč 





















za rok licence 
Administrativní 
Vedení společnosti 3 3 - 5 400 Kč 3 - 12 600 Kč 
Ekonomický úsek 4 4 - 7 200 Kč 4 - 16 800 Kč 
Obchodní úsek 10 10 - 18 000 Kč 10 - 42 000 Kč 
Oddělení IT 3 3 - 5 400 Kč 3 - 12 600 Kč 
Personální oddělení 1 1 - 1 800 Kč 1 - 4 200 Kč 
Celkem za oddělení administrativy 21 21  37 800 Kč 21 0 88 200 Kč 
Kontroly a 
údržby 
Řízení jakosti 8 - 8 158 400 Kč - 8 288 000 Kč 
Údržba 5 5 - 9 000 Kč 5 - 21 000 Kč 
Hasiči 1 1 - 1 800 Kč 1 - 4 200 Kč 
Celkem za kontrolu a údržbu 14 6 8 169 200 Kč 6 8 313 200 Kč 
Výrobní 
Technologická pří-
prava 10 - 10 198 000 Kč - 10 360 000 Kč 
Modelárna 15 15 - 27 000 Kč 15 - 63 000 Kč 
Jaderna 1 - 1 19 800 Kč - 1 36 000 Kč 
Tavírna 1 - 1 19 800 Kč - 1 36 000 Kč 
Pískové hospodář-
ství 1 - 1 19 800 Kč - 1 36 000 Kč 
Formovna F1 2 2 - 3 600 Kč 2 - 8 400 Kč 
Formovna F2a 2 2 - 3 600 Kč 2 - 8 400 Kč 
Formovna F2b 2 2 - 3 600 Kč 2 - 8 400 Kč 
Formovna F3 2 2 - 3 600 Kč 2 - 8 400 Kč 
Cidírna 1 1 - 1 800 Kč 1 - 4 200 Kč 
Obrobna 6 - 6 118 800 Kč - 6 216 000 Kč 
Sklad 1 1 - 1 800 Kč 1 - 4 200 Kč 
Celkem za výrobu 44 25 19 421 200 Kč 25 19  789 000 Kč  
Celkem software/ licence 79 52 27 628 200 Kč 52 27 1 190 400 Kč 









Údržba Energie Měsíční odpis Celkem měsíčně Celkem za rok 
 
Budova hlavního provozu 7 000 Kč 35 000 Kč 30 000 Kč - 72 000 Kč 864 000 Kč Odepsáno 
Provozní budova (Administra-
tivní) 5 000 Kč 15 000 Kč 5 000 Kč 105 000 Kč 130 000 Kč 1 560 000 Kč 
Výstavba stála 10 000 000 Kč a odpis je plánovaný na 20 
let 
Budova dokončovacích operací 8 000 Kč 25 000 Kč 20 000 Kč 525 000 Kč 578 000 Kč 6 936 000 Kč 
Výstavba stála 50 000 000 Kč a odpis je plánovaný na 30 
let 
Modelárna 6 000 Kč 20 000 Kč 15 000 Kč 315 000 Kč 356 000 Kč 4 272 000 Kč 
Výstavba stála 30 000 000 Kč a odpis je plánovaný na 20 
let 
Celkem HZ - budovy  1 136 000 Kč 13 632 000 Kč  
 
 
Vnitropodnikové služby Cena měsíčně Cena ročně 
Ostraha 60 000 Kč 720 000 Kč 
Stravování - Eurest 19 500 Kč 234 000 Kč 
Audity 5 500 Kč 66 000 Kč 
Právní služby 3 000 Kč 36 000 Kč 



























Cena za kus Životnost 
CNC stroje 15 10 
111 111 
Kč 
1 111 111 
Kč 500 000 Kč 150 000 Kč 14 500 Kč 500 Kč 1 776 111 Kč 21 313 333 Kč 20 000 000 Kč 15 let 
Frézka 8 3 16 667 Kč 50 000 Kč 125 000 Kč 100 000 Kč 5 500 Kč 250 Kč 280 750 Kč 3 369 000 Kč 2 000 000 Kč 10 let 
Hoblovka 1 0 0 Kč  100 000 Kč 50 000 Kč 4 300 Kč 150 Kč 154 450 Kč 1 853 400 Kč 150 000 Kč 10 let 
Fluidní sušička 2 1 55 556 Kč 55 556 Kč 7 500 Kč 0 Kč 7 000 Kč 0 Kč 70 056 Kč 840 667 Kč 10 000 000 Kč 15 let 
Kolový mísiče MKY 2 1 27 778 Kč 27 778 Kč 8 333 Kč 0 Kč 4 000 Kč 0 Kč 40 111 Kč 481 333 Kč 5 000 000 Kč 15 let 
Brokový (průchozí) 
tryskač 2 1 44 444 Kč 44 444 Kč 583 333 Kč 80 000 Kč 3 000 Kč 1 500 Kč 712 278 Kč 8 547 333 Kč 8 000 000 Kč 15 let 
Kuplovna 1 0 0 Kč 0 Kč 750 000 Kč 0 Kč 100 000 Kč 0 Kč 850 000 Kč 10 200 000 Kč odepsána 25let 
Indukční pec 2 0 0 Kč 0 Kč 83 333 Kč 0 Kč 120 000 Kč 0 Kč 203 333 Kč 2 440 000 Kč odepsáno 20let 
Velká bruska 6 2 1 667 Kč 3 333 Kč 58 333 Kč 70 000 Kč 13 000 Kč 0 Kč 144 667 Kč 1 736 000 Kč 200 000 Kč 10 let 
Malá bruska 10 6 500 Kč 3 000 Kč 5 833 Kč 15 000 Kč 200 Kč 0 Kč 24 033 Kč 288 400 Kč 60 000 Kč 10 let 
Odlívací zařízení 4 2 20 833 Kč 41 667 Kč 333 333 Kč 0 Kč 26 000 Kč 0 Kč 401 000 Kč 4 812 000 Kč 5 000 000 Kč 20 let 
Vysokozdvižný vo-
zík 13 4 3 333 Kč 13 333 Kč 6 667 Kč 0 Kč 3 000 Kč 0 Kč 23 000 Kč 276 000 Kč 400 000 Kč 10 let 
Paletový vozík 25 10 83 Kč 833 Kč 0 Kč 0 Kč 0 Kč 0 Kč 833 Kč 10 000 Kč 5 000 Kč 5 let 
Mostový jeřáb 10 2 8 333 Kč 16 667 Kč 150 000 Kč 0 Kč 12 000 Kč 0 Kč 178 667 Kč 2 144 000 Kč 2 000 000 Kč 20let 
Žíhací pec 1 0 0 Kč 0 Kč 466 667 Kč 0 Kč 8 000 Kč 450 Kč 475 117 Kč 5 701 400 Kč odepsáno 20 let 
Pěchovací zařízení 3 0 0 Kč 0 Kč 375 000 Kč 0 Kč 10 000 Kč 0 Kč 385 000 Kč 4 620 000 Kč odepsáno 20 let 
Vibrační zařízení 1 0 0 Kč 0 Kč 616 667 Kč 0 Kč 13 500 Kč 300 Kč 630 467 Kč 7 565 600 Kč odepsáno 20 let 
Měřící nástroje 6 6 2 778 Kč 16 667 Kč 2 500 Kč 6 500 Kč 5 500 Kč 2 000 Kč 33 167 Kč 398 000 Kč 500 000 Kč 15 let 
Kalibrační přístroje 4 4 2 500 Kč 10 000 Kč 1 667 Kč 12 000 Kč 14 000 Kč 1 500 Kč 39 167 Kč 470 000 Kč 300 000 Kč 10 let 
Svařovací zařízení 2 2 3 125 Kč 6 250 Kč 10 000 Kč 30 000 Kč 18 000 Kč 600 Kč 64 850 Kč 778 200 Kč 750 000 Kč 20 let 
Celkem HZ výroba 106   
1 367 722 




Příloha 10: Provozní rozpočty v jednotlivých procesech 
Proces LZ Náklady LZ HM Náklady HZ NHZ Náklady NHZ 
Kontroly a 
údržby 
Řízení jakosti 3 318 000 Kč Počítače 194 133 Kč Licence 313 200 Kč 
Údržba 5 151 300 Kč 
Měřící 
nástroje 
132 667 Kč Software 169 200 Kč 
Hasiči 3 511 620 Kč 
Provozní 
budova 
520 000 Kč   
Úklid 3 026 400 Kč   
Celkem kontrola a údržba 15 007 320 Kč  846 800 Kč  482 400 Kč 
Celkem kontrola a údržba – rozpočet  16 336 520 Kč 
 






415 500 Kč CNC stroje 7 104 444 Kč Licence 63 000 Kč 
Technolog 5 133 240 Kč Frézka 1 263 375 Kč Software 27 000 Kč 
Obráběč 3 981 600 Kč 
Budova  
modelárny 
4 272 000 Kč 
  
  
Počítač 208 000 Kč 
Tiskárna 47 680 Kč 
Paletový vozík 2 000 Kč 
Vysokozdvižný 
vozík 
42 462 Kč 
Mostový jeřáb 214 400 Kč 
Celkem modelárna 9 530 340 Kč  13 154 361 Kč  90 000 Kč 
Celkem modelárna – rozpočet 22 774 701 Kč 
 
Proces LZ Náklady LZ HM 
Náklady 
HZ 






3 950 040 Kč Počítače 138 667 Kč Licence 360 000 Kč 
  
Tiskárna 23 840 Kč Software 198 000 Kč 
Provozní 
budova 
520 000 Kč   
Celkem technolog. příprava 3 950 040 Kč  682 507 Kč  558 000 Kč 
Celkem technolog. příprava – rozpočet 5 190 547 Kč 
 









365 460 Kč Počítač 13 867 Kč Licence 36 000 Kč 
Skladníci 5 956 800 Kč Tiskárna 11 920 Kč Software 19 800 Kč 
  




106 154 Kč 
Budova hlav-
ního provozu 
108 000 Kč 
Celkem jaderna 6 322 260 Kč  241 941 Kč  55 800 Kč 













333 900 Kč Počítač 13 867 Kč Licence 
36 000 
Kč 
Skladníci/ Mísiči 5 980 800 Kč 
Budova hlav-
ního provozu 










481 333 Kč 
Celkem PH 6 314 700 Kč  1 443 867 Kč  
55 800 
Kč 












463 740 Kč 
Budova hlavního 
provozu 
108 000 Kč Licence 8 400 Kč 
Mistr 
formovny 
398 820 Kč Počítač 27 733 Kč Software 3 600 Kč 
Jeřábnice 1 196 160 Kč Tiskárna 11 920 Kč 
  
Dělníci 6 624 000 Kč Mostový jeřáb 428 800 Kč 
Celkem F2b 8 682 720 Kč  576 453 Kč  12 000 Kč 
Celkem F2b – rozpočet 9 271 173 Kč 
 
 









463 740 Kč 
Budova hlav-
ního provozu 
108 000 Kč Licence 8 400 Kč 
Mistr 
formovny 
398 820 Kč Počítač 27 733 Kč Software 3 600 Kč 
Jeřábnice 1 196 160 Kč Tiskárna 11 920 Kč 
  
Dělníci 9 936 000 Kč   
Celkem F1 11 994 720 Kč  147 653 Kč  12 000 Kč 













463 740 Kč 
Budova hlavního 
provozu 




398 820 Kč Počítač 27 733 Kč Software 3 600 Kč 
Jeřábnice 3 588 480 Kč Tiskárna 11 920 Kč   
Dělníci 9 936 000 Kč Mostový jeřáb 214 400 Kč 
Celkem F3 14 387 040 Kč  362 053 Kč  12 000 Kč 









Obráběči 4 959 000 Kč 
Budova dokončova-
cích operací 
2 312 000 Kč Licence 
216 000 
Kč 





2 192 760 Kč Tiskárna 11 920 Kč 
  
  
Hoblovka 1 853 400 Kč 
CNC stroje 14 208 889 Kč 
Frézka 1 263 375 Kč 
Paletový vozík 2 000 Kč 
Mostový jeřáb 214 400 Kč 
Kalibrační měřidla 470 000 Kč 
Měřící nástroje 132 667 Kč 
Celkem obrobna 8 643 960 Kč  20 551 851 Kč  
334 800 
Kč 
Celkem obrobna – rozpočet 29 530 611 Kč 
 










2 312 000 Kč x x 
  Mostový jeřáb 214 400 Kč   
Celkem lakovna 2 978 400 Kč  2 526 400 Kč  0 Kč 
Celkem lakovna – rozpočet 5 504 800 Kč 
 








2 312 000 Kč Licence 4 200 Kč 
Vychystávači/ 
Baliči 
2 978 400 Kč 
Vysokozdvižný 
vozík 
63 692 Kč Software 1 800 Kč 
Expedice 1 489 200 Kč Paletový vozík 2 000 Kč 
  
  
Počítač 13 867 Kč 
Tiskárna 11 920 Kč 
Celkem sklad 4 865 220 Kč  2 403 479 Kč  6 000 Kč 






Příloha 11: Disponibilní časové fondy pro jednotlivá oddělení/procesů 
Oddělení 




DČF na pracovníka 
(h/rok) 
DČF na celkem 
(h/rok) 
Administrativní 
Vedení společnosti 3 7,5 1950 200 40 0 1710 5130 
Ekonomický úsek 4 7,5 1950 200 40 0 1710 6840 
Obchodní úsek 10 7,5 1950 200 40 0 1710 17100 
Oddělení IT 3 7,5 1950 200 40 0 1710 5130 
Personální oddělení 1 7,5 1950 200 40 0 1710 1710 
Celkem za oddělení administrativy 21  35910 
Kontroly a údržby 
Řízení jakosti 8 7,5 1950 200 40 98 1613 12900 
Údržba 15 7,5 1950 200 40 39 1671 25065 
Hasiči 10 7,5 1950 200 40 0 1710 17100 
Úklid 20 4 1000 80 20 0 900 18000 
Celkem za kontrolu a údržbu 53  73065 
 
Technologická příprava 10 7,5 1950 200 40 156 1554 15540 
Modelárna 27 7,5 1950 200 40 176 1534,5 41431,5 
Jaderna 21 7,5 1950 200 40 39 1671 35091 
Tavírna 17 7,5 1950 200 40 195 1515 25755 
Pískové hospodářství 21 7,5 1950 200 40 23 1686,6 35418,6 
Formovna F1 36 7,5 1950 200 40 156 1554 55944 
Formovna F2a 35 7,5 1950 200 40 137 1573,5 55072,5 
Formovna F2b 26 7,5 1950 200 40 59 1651,5 42939 
Formovna F3 44 7,5 1950 200 40 156 1554 68376 
Cidírna 27 7,5 1950 200 40 98 1612,5 43537,5 
Obrobna 26 7,5 1950 200 40 39 1671 43446 
Lakovna 10 7,5 1950 200 40 20 1690,5 16905 
Sklad 16 7,5 1950 200 40 117 1593 25488 
Celkem za výrobní oddělení 316  504944,1 





Dávám svolení k půjčování této diplomové práce. Uživatel potvrzuje svým podpisem, že 
bude tuto práci řádně citovat v seznamu použité literatury. 
Jméno a příjmení: Daniela Hemžalová 
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